﻿I I EDITURA DIDACTICA Șl PEDAGOGICĂ, BUCUREȘTI - b UTILAJUL Șl TEHNOLOGIA FINISĂRII PRODUSELOR TEXTILE Manual pentru clasa a Xl-a licee industriale cu profil de industrie ușoara și școli profesionale MINISTERUL EDUCAȚIEI Șl INVAȚĂMINTUIUI Utilajul și tehnologia finisării produselor textile MINISTERUL EDUCAȚIEI Șl ÎNVĂȚĂMÎNTULUI Ing E BUCURENCI ® Ing I BUCURENCI prof gr I și tehnologia finisării produselor textile Manual pentru clasa a Xl-a, licee industriale cu profil de industrie ușoara (meseria finisor în tehnologii textile) și școli profesionale EDITURA DIDACTICĂ Șl PEDAGOGICĂ BUCUREȘTI Manualul este reeditare a ediției , revizuită conform programei școlare elaborate de Ministerul Educației și Învățamîntului cu nr / Textele notate cu o linie dreaptă în partea stîngă a paginii nu se adresează școlilor profesionale Referent: Ing CONSTANTIN VODĂ, profesor ISBN - - - Redactor: Ing FELICIA BALASAN Tehnoredactor: PARASCHIVA GAȘPAR Coperta : OVIDIU MAGHERAN PARTEA ÎNTTI PREGĂTIREA MATERIALELOR TEXTILE Capitolul NOȚIUNI INTRODUCTIVE ROLUL Șl SARCINILE INDUSTRIEI TEXTILE Șl ALE SECTORULUI DE FINISARE Din cele mai vechi timpuri, industria textilă a avut un rol important în ceea ce privește asigurarea omului cu obiecte de îmbrăcăminte și cu diferite materiale necesare amenajării locuințelor (perdele, draperii, covoare, stofe de mobilă, fețe de masă, prosoape, lenjerie de pat etc ) în prezent, pe lîngă acestea, ea asigură deferitele ramuri ale industriei cu articole tehnice, cum sînt : filtre, curele de transmisie, garnituri pentru industria chimică, site, ambalaje, plase de pescuit, frînghii pentru industria alimentară, materiale de tapițerie, stofe de mobilă și materiale izolatoare pentru industria autoturismelor și a altor mijloace de transport ; haine de protecție pentru muncitorii din toate ramurile economiei naționale etc Toate produsele menționate se obțin fie prin procese complexe de prelucrare a fibrelor și a firelor naturale, fie pe cale chimică, trecînd, de la caz la caz, prin operații de filare, țesere, tricotare, confecționare, finisare sau transformindu-le în textile nețesute în prezent, cînd întregul popor este angajat în realizarea politicii generale a partidului de edificare a societății socialiste multilateral dezvoltate, avînd ca țel suprem ridicarea continuă a bunăstării materiale și spirituale a întregului popor, sporirea gradului de civilizație a vieții întregii societăți, o preocupare de prim ordin o constituie dezvoltarea și modernizarea industriei bunurilor de consum, deci și a industriei de textile și de confecții, care va trebui să satisfacă în mod optim necesitățile reale, raționale și de consum ale întregii populații Industria textilă dispune în prezent pe întreg teritoriul țării de o bază materială care poate să răspundă cerințelor etapei actuale Sectorului finisaj îi revine sarcina să confere materialelor venite din filatură sau țesătorie, tricotaje sau nețesute, toate însușirile necesare pentru a putea fi folosite (însușiri noi sau care pe parcursul operațiilor au fost diminuate sau pierdute) De aceea, sectorul finisaj cuprinde un ansamblu de operații fizico-chimice și mecanice care se pot grupa în : operații de curățire care se fac în secțiile de pregătire ; operații de colorare ce se fac în secțiile de vopsit și imprimat și operații de apretare și finisare finală, care se fac în secțiile de apretură Folosind tehnica modernă, sectorului finisaj îi revine sarcina de a aplica cele mai potrivite tehnologii în scopul realizării unor produse frumoase, de bună calitate, rezistente, ieftine, variate și ușor de întreținut Folosirea pe scară largă a unei game variate de fibre chimice impune și folosirea unor noi procese tehnologice de finisare în domeniul fibrelor polia-midice (relon), poliesterice (terom), poliacrilonitrilice (melana) s-au fabricat noi tipuri cu calități deosebite, care influențează și modul de finisare (vopsire, termofixare etc ) De aceea, lucrătorului finisor i se cere receptivitate deosebită la tot ceea ce este nou, pregătire profesională complexă și calificare înaltă ROLUL UTILAJELOR LA ÎMBUNĂTĂȚIREA CALITĂȚII PRODUSELOR NECESITATEA CUNOAȘTERII Șl A EXPLOATĂRII RAȚIONALE A UTILAJULUI în finisarea produselor textile un rol important îl au procesele fizico-chimice care au loc prin albitorie, vopsitorie, imprimerie și apretură Pentru obținerea efectelor urmărite este necesar să se cunoască structura și calitatea fibrelor textile, a coloranților, a produselor auxiliare, iar în funcție de acestea să se stabilească și să se folosească tehnologii de finisare cît mai eficiente Odată stabilite tehnologiile, rezultatele obținute în finisaj depind de respectarea parametrilor, tehnologici, iar aceasta se face de către muncitor, la utilajele cu comandă manuală, sau automat, prin comandă-program în cazul utilajelor noi Pentru îmbunătățirea calității și creșterea productivității se folosesc, acolo unde este posibil, procese tehnologice continue sau discontinue pe utilaje automatizate cu comandă-program Pentru ca o mașină să dea maximum de randament, obținînd o producție mărită și de cea mai bună calitate, trebuie perfect cunoscută și întreținută în așa fel îneît să-și păstreze capacitatea și posibilitatea de lucru pentru care a fost realizat Rezultatele obținute în finisaj depind de respectarea parametrilor tehnologici stabiliți, iar acest lucru, în cea mai mare măsură, de calitatea utilajului în prezent, utilajele pentru finisare au un înalt grad de mecanizare și automatizare, astfel îneît finisorul are posibilitatea și trebuie să obțină efectele scontate prin folosirea rațională a acestora în realizarea sarcinilor ce revin sectorului de finisare intervin mai mulți factori, și anume factori dc natură chimică, de natură fizică și de natură mecanică Pentru cunoașterea și folosirea factorilor de natură fizico-chimică se cer cunoștințe de fizică și chimie în general și de tehnologie chimică în special Pentru stăpînirea factorilor fizico-mecanici care intervin în procesul tehnologic de finisare este necesară cunoașterea principiilor constructive, de funcționare, exploatare și întreținere a utilajului din finisare Capitolul TEHNOLOGIA Șl UTILAJUL PENTRU PREGĂTIREA MATERIALELOR TEXTILE PREGĂTIREA Șl ALBIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN BUMBAC , COMPORTAREA MATERIALELOR DIN BUMBAC IN OPERAȚIILE DE FINISARE Pentru a putea înțelege comportarea materialelor din bumbac în operațiile de finisare, este necesar să se cunoască structura chimică a fibrei de bumbac, modul cum reacționează cu diferi ții ăgen l i chimici, modul cum răspunde la solicitările, mecanice la care este supusă Bumbacul este o fibră celulozică cii un conținut de - % celuloză Pe lingă celuloză, fibra mai conține ceruri , — , % ; substanțe azotoase sub formă de resturi protoplasmatice , — , % ; substanțe pectice % ; substanțe minerale , — , % și coloranți (pigmenți naturali), sub denumirea de însoțitori ai celulozei Proprietățile fibrei vor fi dictate însă de cele ale celulozei Celuloza (CfiIIJ O )n este o substanță macromoleculară filiformă, cu grad mediu de polimerizare Este formată din resturi de dextroglucoză (C H ? ) cu ciclu piranozic, unite fJ-glicozidic în pozițiile — , prin atomi de oxigen, deci rotite unul față de celălalt cu ° Fiecare rest de glucoză dispune, de cîte grupări hidroxilice (o grupare hidroxilică primară și grupări secundare), cu excepția resturilor de glucoză de la capetele lanțului ma-cromolecular, care au grupe, hidroxilice, după cum se vede în formula de structură de mai jos; II OH OH C У OH l\? H C—L——O' O CHnOH H OH I “■ I - H C O O C C H CH H H c——O OH (Uk ■ Xc Z\?H »/l C—C H C H H c CH H H OH celuloză De reținut este faptul că macromolecula celulozei se rupe relativ ușor, rezultînd produși eu grad de polimerizare diferit Ruperea macromoleculei se poate produce chiar numai prin mijloace mecanice dar mult mai ușor prin mijloace chimice, după cum se va vedea în continuare Celuloza are rezistența mecanică mare, datorită at ît lungimii macromo-leculelor, cît și procentului mare de % de zone orientate (cristaline), unde lanțurile macromoleculare sînt paralele în aceste zone acționează un număr mare de legături de hidrogen, distanța dintre lanțurile vecine fiind mică , — Â ( Â — “ cm) în zonele neorientate (amorfe), distanțele dintre lanțurile macromoleculare depășesc Â și legăturile de hidrogen sau alte forțe de atracție iriter-moleculare nu mai pot acționa Rezistențele mai mici ale fibrelor celulozice artificiale sau a celulozelor degradate se pot explica atît prin gradul de polimerizare mai mic, cît și prin orientarea mai redusă La celuloza din bumbac sc observă așezarea microfibrilelor în spirală față de axa fibrei, grupate în lamele concentrice, avînd între ele spații mai mari de Â, numite micro ca pil are Microfibrilele formează peretele celulozic al fibrei alcătuit dintr-un perete primar (exterior), puțin orientat, cu multe ceruri, substanțe pectice și minerale, cu rol protector și peretele secundar (interior) format din macromole-cule mai orientate așezate în trei straturi, cel mai orientat fiind cel mijlociu, în interiorul fibrei se găsește lumenul care reprezintă circa / din diametrul fibrei Celuloza este insolubilă în apă, cu toate că în molecula sa există un număr mare de grupări hidroxilice și atomi de oxigen cu funcții de eter între resturile de glucoză Explicația o dă prezența numeroaselor legături de hidrogen, în zonele orientate, unde apa nu poate pătrunde Apa produce doar o îmbibare limitată, îndeosebi în zonele amorfe ale fibrei, îmbibare care în condiții normale de umiditate a aerului reprezintă — % din greutatea fibrei, iar în mediu saturat de vapori de apă, de — %, ceea ce conferă fibrei dreptul de a fi considerată higroscopică în stare umedă sarcina de rupere și elasticitatea cresc față de starea uscată Rezistența este — % față de fibra uscată, iar alungirea la rupere crește de la — % în stare uscată, la — % Solventul celulozei este reactivul Schweizer, denumit și Cuproxam [Cu(NH ) ]( H ) Comportarea față de acizi La concentrații de — g/ , acizii minerali, acționînd un timp scurt, la rece, nu degradează fibra La concentrații mai mari, temperaturi ridicate și durată prelungită are loc o hidroliză a legăturilor glucozidice după reacția : CH OH H I I OH CH OH CH OH celuloză hidroceluloză Aceste produse de degradare hidrolitică numite hidroceluloze se deosebesc de celuloză prin faptul că au grad de polimerizare mai mic decît celuloza, deci rezistență mecanică mai mică și sînt solubile în soluții alcaline slabe Sub acțiunea acidului sulfuric la cald un timp îndelungat, bumbacul se dizolvă Acizii organici folosiți (acid formic, acid acetic) nu degradează bumbacul — Comportarea față de alcalii în concentrații mici și în absența aerului, substanțele alcaline nu atacă bumbacul Prezența oxigenului din aer duce la o degradare oxidativă cu ruperea lanțului macromolecular al celulozei în concentrații de peste % are loc formarea alcalicehilozei, iar grupările —OH sînt sodate parțial sau total Cel—(OH) + NaOH#Cel(ONa ) ф H O celuloză alcaliceluloză Prin tratare cu apă caldă, alcaliceluloza se transformă în hidrat de celuloză, care se deosebește de celuloza inițială doar prin faptul că resturile de ГЛ ОИ OH glucoză se rotesc cu încă c Practic, prin tratare cu alcalii (mercerizare), fibra de bumbac se umflă, devine mai lucioasă (secțiunea devine circulară), are o afinitate sporită față de coloranți, este mai reactivă și are rezistență superioară — Comportarea fată de oxidanți și reducători Celuloza este sensibilă față de substanțele oxidante în funcție de condițiile de lucru se vor oxida treptat grupele aldehidice de la capătul lanțului macromolecular : C OH H OH C OH C OH I CH OH CH OH apoi grupările hidroxilice primare trec in aldehide și acizi CH«OH CHO COOH în continuare, grupările hidroxilice secundare duc la ruperea ciclului CH OH CH OH Produsele de degradare ale celulozei se numesc, în acest caz, oxiceluloze și pot fi reducătoare (oxidarea s-a făcut pînă la grupări aldehidice) sau acide (oxi-darea s-a făcut în mare parte pînă la acizi) Oxiceluloza are rezistența scăzută, datorită și procesului de depolimerizare a celulozei Substanțele reducătoare nu degradează bumbacul dacă se lucrează în mediu alcalin •* Bumbacul are, în general, o bună rezistență la lumină, dar o expunere îndelungată degradează materialul Bacteriile la cald și umiditatea mare degradează bumbacul mai ales în prezența apreturilor ce conțin amidon Sub acțiunea temperaturii pînă la °C, un timp scurt bumbacul rezistă; la o durată prelungită, însă, i se reduce capacitatea de umflare și de vopsire Datorită caracteristicilor sale, bumbacul poate fi folosit singur sau în amestec cu alte fibre, pentru o gamă foarte largă de produse țesute sau tricotate V E RI F I C AȚ I-V A CUNOȘTINȚELE Care este structura chimică a celulozei? Cind are loc degradarea hidrolitică a celulozei : a) in prezența acizilor; b) a alcaliilor; c) a substanțelor oxidante? Care sint formele de degradare a celulozei? : PÎRUREA MATERIALELOR DIN BUMBAC a Necesitatea pregătirii și albirii materialelor din bumbac Bumbacul natural se îmbibă greu cu apă, datorită cerurilor conținute în peretele primar Pe de altă parte, accesul apei este îngreuiat și de apropierea fibrelor prin filare, răsucire, țesere, la care se adaugă și prodiiselb de îricleiere (amidon, grăsimi) Operațiile de pregătire (pîrlire, descleiere, curățire alcalină) au ca'scop înlăturarea parțială a acestor substanțe, obținerea unei hidrofilii mai avansate, pentru a ușura pătrunderea diferitelor șoluț’i cu care se va lucra ulterior în vopsitorie, imprimerie, apretură Albirea se face fie pentru obținerea unui material alb curat, fie pentru a ușura vopsirea în culori deschise b Pregătirea și întocmirea partizilor Țesăturile sau tricoturile recepționate și depozitate în magazii se supun unui control în urma căruia sînt semnalate și eventual înlăturate unele defecte, ca d,uiigi, fire întinse, rupturi mici la capetele țesăturii, sau tricotului, (care trebuie , cusute), scoaterea nodurilor, a capetelor de fibre, înlăturarea unor resturi metalice etc La țesăturile a căror curățire nu se poate face manual, se folosesc mășini de curățat și tuns în principiu, capetele de fibre sau fire se îndepărtează prin periere cu ajutorul unor cilindri îmbrăcați cu pînză abrazivă I)acă se cerc o suprafață mai curată a țesăturii, se face o tundere рё’ ambele fele La dispozitivul de tuns din f’gura , țesătura susținută-de plăcile ale mesei suport trece pe deasupra organului de tundere (tundere de sus), format din cuțitul mobil și cuțitul fix ,; montate în conducta :de absorbție a pufului Perierea se face cu ajutorul periilor rotative Mașinile de curățat și tuns se construiesc pentru lățimi de lucru de — mm, lucrează la o viteză a materialului de — m/miir și pot prelucra două foi în același timp Eventualele pete accidentale de pe mater’al se înlătură în" operația шь mită „detașarea locală a petelor*' Pot apărea pete de ulei, mineraț de la război sau mașini de tricotat, pete de rugină etc Petele de ulei se scot înaintea operațiilor următoare care le-ar accentua/; se folosesc sdtyenți orgaurci, cum sînt: triclor sau percloretilenă și detergent; (Aldetal, Romopaj LN), prin tam-ponare locală • Urmează apoi operația, de „marcare și cbasere* *^ car e constă în gruparea țesăturilor pe partizi și marcarea lor la capete, indieînd-se numărul lotului, numărul par tizii, numărul bucății etc O partidă, va cuprin de materiale, cu aceeași lățime, de aceeași cali tăte, care vor fi supuse acelorași operații Bucățile-șe cpș c ap la cap, cu mașini de cusut, speciale Cusătura zigzag sau obișnuită se face pe firul de bătătură și are posibilitatea de ă se deșira la terminarea operațiilor Marcarea se face cu soluții de celuloid în acetonă și adaos de pigment colorat galben, sau cu soluții de cauciuc clorurat p (părți) în toluen și tetraclorură de carbon p cu p p igm edț galben ; sad cu o soluție care conține p ulei mineral, p ulei de Fig Dispozitiv de tuns terebentină și b parte negru de fum, Fig Mașini de pîrlit • cil cilindri : a — cu cilindru încălzit cu flacără ; b — cu cilindru Încălzit electric încălzirea se realizează cu с "Pirlirea țesăturilor Utilajul folosit Țesăturile din fire celulozice % sau în amestec au pe suprafața lor capete de fibre care dau un aspect neplăcut și desene cu conture neclare după imprimare Capetele de fibre se înlătură prin ardere cu ajutorul mașinilor de pîrlit Mașinile de pîrlit sînt de două feluri : mașini de pîrlit cu suprafețe încălzite și mașini de pîrlit cu flacără • Mașinile de pîrlit cu suprafe(e încălzite pot fi : — Mașini de pîrlit ■ cu plăci la care țesătura atinge tangent suprafața unor plăci metalice d’-n fontă sau cupru, încălzite la — — °C, prin arderea unui combustibil lichid șan gazos — M a ș i ni de p î r lit с и с i l i n d r i în aceste; mașini, țesătura trece cu viteză, peste c lindrii încălziți- cu flacără sau electric La mașinile de pîrlit cu cilindri încălziți cu flacără (f;g , a) țesătura / trece, cu viteza de — m min peste cilindrul, din cupru sau fontă , încălz't la — °C și care se rotește cu — rot/min în sens invers mișcării țesăturii, gaze de ardere, care trec prin interiorul cilindrului căptușit cu material refractar și sînt evacuate a coșul de fum Zona de contact se reglează cu ajutorul rolelor conducătoare Mașinile au randament termic scăzut și se folosesc pentru pirlirea țesăturilor la care este necesară o curățire de suprafață (catifele, satinuri ) La mașinile de pîrlit din figura , b, cilindrul este încălzit electric La oprirea cilindrului, conducătorul • :'âf țesăturii se ridică automat; pentru a evita arderea acesteia Pentru o țesătură cu lățimea de mm sînt n e pesari pentru încălzire k W, Mașini de pîrlit cu flacără (fig ) în această mașină, țesătura trece cu viteza de — in/min deasupra unor flăcări realizate prin arderea unui combustibil în arzătoarele cu fantă Pirlirea se poate face pc o parte sau pe ambele părți ale țesăturii, iar la ieșire aceasta trece prin dispozitivul în falduri - Arzătoare cu flacără După modul cum flacăra ajunge pe suprafața materialului textil, se deosebesc arzătoare cu cameră de ardere deschisă, închisă și arzătoare speciale — Arzătorul cu cameră de ardere deschis ă (fig , a) este format, din camera de fontă , care are la partea superioară, pe toată lungimea, o fantă de , — — mm, prin care iese flacăra rezultată din arderea unui amestec carburant adus prin conducta per- de stingere a scînteilor și este depusă О b Fig Arzătoare cu flacără : a — cu cameră deschisă ; b — cu cameră închisă zător ul CU j forată Flacăra are înălțimea de - mm și r / / este de culoare albastră violetă argintie, avînd în I *' interior un miez \ erde-albăstrui lipit de arzător Se reglează prin dozarea amestecului de aer combustibil, ținînd seama că un exces de combustibil dă o flacără galbenă cu fum, din cauza arderii incomplete, iar la exces de aer, flacăra face zgomot’ și se desprinde de arzător Cînd țesătura este mai îngustă decît lungimea fantei arzătorului, fanta se acoperă cu plăci rezistente la foc sau cu șuberc metalice Pentru a obține o pîrlire în adîncimea țesăturii la unele mașini flacăra este aspirată prin țesătura într-o hotă cu pereți dubli răciți cu apă montată deasupra arzătorului cameră (le ardere î n c h i s ă (fig , ) Amestecul carburant bogat în aer arde în camera de combustie , încălzește plăcile ceramice , iar gazele de ardere și aerul încălzit trec în camera , unde se produce arderea fibrelor Țesătura este încălzită și prin radiațiile infraroșii emise de plăcile ceramice Prin aceasta viteza de lucru crește, iar consumul specific de gaz scade cu — % Arzătoare speciale Pentru îmbunătățirea efectului de pîrlire se construiesc și alte tipuri de arzătoare La arzătorul din figura , a, flacăra arzătorului încălzește placa ceramică și produce arderea fibrelor din țesătura в în zona încălzirea preliminară a țesăturii se face cu radiații infraroșii emise de placa ceramică în zona , iar arderea continuă și în zona Temperatura poate ajunge la °C, iar viteza la m/min La arzătorul din figura , b, flacăra pătrunde între două foi de țesătură, cade tangențial pe suprafața țesăturii și realizează o curățire perfectă (ardere) a suprafeței — Agregate de pirlit-descleiat Aceste agregate realizează în proces continuu pîrlirea, îmbibarea materialului în soluția de descleiere într-o cadă cu role și depunerea în bazine cu ajutorul unor depunătoare Pierderile în greutate admise sînt de , % la pîrlirea pe o singură parte și % la pîrlirea pe ambele părți Fig Arzător pentru mașina de pîrlit fire Măsurile de tehnică a securității și protecție a muncii impun așezarea mașinilor de pîrlit în camere separate și bine ventilate d Defecte de pîrlire și prevenirea lor în urma procesului de pîrlire pot avea loc o serie de defecte}' ca : pete rezultate prin carbonizare locală ; pete de funingine ; degradări prin hidro-liză și pîrlire neuniformă — Petele provenite din carbonizare locală se obțin cînd viteza de trecere a materialului este prea mică ; apar sub forma unor pete cafenii sau deschise (ce dispar la fierbere și albire) sau mai închise (foarte greu de înlăturat și care pot sa se transforme în găuri în operațiile ulterioare) — Petele de funingine se obțin atunci cînd flacăra, incorect reglată, este galbenă și fumegă Aceste pete se înlătură foarte greu - Degradarea prin hidroliză se produce la materialele pentru care la încleiere s-au folosit substanțe ca : clorură de zinc, sulfat de magneziu se descompun punînd în libertate acizi minerali Pentru aceste materiale se recomandă pîrlirea numai după descleiere — Pîrlirea neuniformă este provocată de nerespectarea condițiilor de lucru (viteze necorespunzătoare, umezirea neuniformă a materialului, trecerea materialului cu cute, funcționarea necorectă a arzătoarelor) Această defecțiune va apărea vizibilă la vopsire, unde capetele de fibre neîndepărtate sînt vopsite mai intens e Pîrlirea firelor Se pîrlesc, în general, firele folosite pentru ața de cusut, fire pieptănate care se vor merceriza Mașinile de pîrlit fire sînt prevăzute cu arzătoare (fig ) dc forma unor țevi perforate în care se face arderea amestecului carburant trimis prin conducta Firul se introduce în arzător prințr-o fantă laterală, iar gazele de ardere sînt aspirate din tubul exterior etc care, prin încălzire, ce hidrolizează celuloza V E R IF C AȚ I- V Ă C U N O Ș T X Ț E L E Ce metode se folosesc pentru marcarea materialelor din bumbac? în ce situație este necesară operația de pîrlire a țesăturilor de bumbac? Care sînt și cum se previn defectele de pîrlire? DESCLEIEREA ȚESĂTURILOR DIN BUMBAC a Scopul și principiul descleicrii Țesăturile crude din bumbac cu urzeli din fire unice conțin, pe lîngă impuritățile naturale ale fibrelor, — % amidon provenit de la încleierea firelor înainte de țesere, și cantități mici de grăsime etc înlăturarea acestor produse de încleiere se face înainte de fierbere, în scopu reducerii duratei de fierbere, a măririi eficacității ei și a protejării fibrelor Amidonul adsorbit de celuloză are o comportare diferită de cea a amidonului nativ, deoarece înlăturarea lui se face numai în urma unui proces de micșorare a gradului de polimerizare, ajungîndu-se la produse solubile (dextrine, maltoză, glucoza), care se vor înlătura prin spălare Operația de curățire preliminară a amidonului și a celorlalte produse de incleiere se numește descleiere Operația se execută în trei faze : impregnarea țesăturii în soluția unei substanțe care să mijlocească sau să determine scindarea amidonului ; depozitarea materialului pentru a da timpul necesar reacției ; — spălarea țesăturii pentru îndepărtarea produselor de scindare a amidonului și a celorlalte impurități solubile O dată cu efectul de curățire, prin umflarea fibrelor și a firelor prin acțiunea de lubrifiant a apei se elimină parțial tensiunile din fibre prin scurtarea și intrarea în lățime a materialului, iar țesătura capătă moliciune, devine mai elastică și astfel se evită formarea cutelor prin deformări mecanice, care ar putea avea loc- în timpul depozitării în autoclavă Descleierea, constă, practic, în îmbibarea țesăturii imediat după, pîrlire cu substanța de descleiere și depunerea sub formă de funie în bazine de așteptare în acest caz, fulardul de impregnare este legat în agregat cu mașina de pîrlit: Depunerea țesăturii se face cu un depunător automat în bazine din beton căptușite cu plăci de faianță Cînd se lucrează în proces continuu, țesătura se depozitează sub formă de falduri în instalații lip pipă pentru depozitarea și tratarea țesăturii in mers Pipele sînt izolate termic și prevăzute la intrare cu dispozitive de aburire Depozitarea durează circa — min Se folosesc și instalații în care materialul trece în foaie lată După depozitare urmează spălarea în scopul înlăturării amidonului scindat, spălare ce se efectuează pe mașini de spălat în funie b Metode de descleiere Scindarea amidonului se poate realiza chimic prin două metode, și anume, prin hidroliză și prin oxidare Scindarea prin hidroliză se face cu- fermenți naturali, substanțe enzimatice sau acizi ■ Scindarea- prin oxidare folosește substanțe oxidante, ca : hipoclorit de sodiu, perborat de sodiu, persulfați etc • ■ Descleierea prin fermentație naturală constă în îmbibarea țesăturii cu apă caldă la — °C, depozitare — orc, timp în care are ioc o scindare hidrolitică a amidonului de către fermenții naturali Deoarece în timpul depozitării au loc diferite tipuri de fermentații (alcoolică, acetică, lactică, bu-tirică), iar fermentarea butirică degradează fibrele, se recomandă limitarea duratei de depozitare Fermentația este o reacție exotermă, dar temperatura care poate atinge °C 'rin prezintă pericol’ pentru materialii!’ textil La descleierea cu soluții alcaline se folosește hidroxidul de sodiu sub forma unor soluții — g/I la — °C în care se îmbibă țesătura, după care urmează o depozitare de numai — ore Sub acțiunea hidroxidului de sodiu, amidonul se umflă și este mai ușor atacat de bacteriile din atmosferă — Descleierea cu substanțe enzimatice are avantajul că acestea au acțiune specifică (scindează numai amidonul și nii atacă celuloza) Substanțele enzimatice folosite industrial sînt amestecuri de amilaze cu săruri neutre, activatori și stabilizatori Amilazele folosite pot fi vegetale (extrase din orz încolțit — cii denumirea comercială diâstafor ș a ), animale sau pancreatice (extrase din pancreas, denumite comercial ; amidosol, degoma, viveral) și bac-teriăle (extrase din culturi de mucegaiuri sau bacterii și denumite comercial : biolaze, superbiolaze etc ) - Regimul de lucru la descleiere cu amilaze se stabilește în funcție de en-zima folosită Factorii asupra cărora se acționează sînt : concentrația enzi-mei, temperatura, pH-ul și adaosul de activatori (NaCl, CaCl ) Din tabelul se poate vedea care sînt condițiile optime de lucru pentru diferite amilaze Tabelul Parametrii de lucru pentru diferite amilaze Natura amilaze! Concentrația • lg/ ] Temperatura • [°C] Durata [ore] pH Efectul adaosului NaCl Amilaze vegetale - — - - nul Amilaze animale - — - - pozitiv Amilaze bacteriale , - - , - - pozitiv Prezența unor metale, ca : Ag, Cu, Zn, Fe, a săpunului, a apei oxigenate, a unor oxidanți, a compușilor ce conțin clor activ, a substanțelor tensioactive neionice, reduc acțiunea enzimelor Substanțele tensioactive ionice în concentrații mai mici de , % nu dăunează enzimei Controlul descleierii se face prin determinarea prezenței amidonului pe țesătură cu ajutorul unei soluții de iod în iodură de potasiu, care în prezența acestuia se colorează în albaslrii-violet Defectele de descleiere vor apărea în operațiile următoare (fierbere, vopsire etc ), sub forma unor pete brune sau vopsiri inegale Descleierea cu bromit de sodiu este o metodă de scindare nouă oxidativă Materialul se îmbibă cu o soluție care conține bromit de sodiu (NaBrO ) cu g/ brom activ, la pH și' se depozitează la rece min— ore După impregnare este, de asemenea, eficace o tratare la fierbere de — s cu g/ NaOH c Utilaje folosite pentru spălarea țesăturilor după descleiere Principiul aplicat la aceste mașini este acela de îmbibare-stoarcere sub formă de funie Aceste mașini au un efect bun de spălare și producție mare însă prezintă pericolul formării de cute Funia de țesătură trece prin mașină în spirală și este stoarsă Ia fiecare scoatere din cadă, unde se îmbibă în apa de spălare care circulă în contra-curent Mașina de spălat cu cilindri rigizi (fig ) este formată din cada din beton căptușită eu plăci de faianță sau din oțel inoxidabil și o pereche de cilindri storcători cauciucați Cilindrul superior are duritate mai mică, iar asupra lui se exercită o presiune pneumatică cu aer comprimat Țesătura , condusă de rolele , stropită intens cu soluția de spălat, este depusă în cadă unde se îmbibă, trece prin grătarul desfăcător de Fig Mașini de spălat în funie cu cilindri storcători rigizi • lumi •>, este stoarsa șl depusa din nou m cada, înconjurînd astfel cilindrii de — ori La ieșire se execută o stoarcere suplimentara de către cilindrii ‘ Pentru a se evita încurcarea funiilor și a S e putea lucra cu viteze de — m/min, s-a făcut compartimentarea căzilor, iar soluția circulă în contra curent Grătarul oprește mașina la formarea unui nod și închide apa prin intermediul unui robinet cu comandă pneumatică Mașina de spălat cu cilindri elastici (fig ) In cada mașinii sînt șase pipe, în care funia de țesă' tură este depusă în pliuri, prelungind astfel durata îmbibării Cantitatea de țesătură depusă în pipă este de kg, iar durata depozitării la viteza de m/min este de min Efectul de stoarcere este considerabil îmbunătățit, prin folosirea unui cilindru de stors îmbrăcat în manșoane de cauciuc umflate cu aer la presiu- nea de - N/cm (cilindru aeroflex) Fiecare funie de țesătură este stoarsă între manșon și cilindrul rigid cauciucat cu presiune mare ( — N/cm ) dar manșonul se mulează pe funie și realizează o stoarcere uniformă și elastică fără aplatizarea materialului La trecerea de noduri sau corpuri străine nu există pericolul degradării materialului, deoarece manșonul se deformează La ieșirea din mașină, stoarcerea se realizează între cilindrul central și cilindrul V E R I F I C A Ț -V Ă CUNOȘTINȚELE De ce este necesară operația de descleiere și care sînt principalei,e metode folosite ? Care sînt parametrii ce asigură descleierea optimă la diferite tipuri de amilaze ? Ce mașini de spălat sînt indicate pentru țesături de bumbac și tip bumbac? CURĂȚIREA ȚESĂTURILOR PRIN TRATARE ALCALINĂ LA TEMPERATURĂ RIDICATĂ a Scopul și principiul curățirii Articolele fabricate din bumbac trebuie să fie hidrofile Ilidrofilia se obține prin înlăturarea în cea mai mare pârte a însoțitorilor celulozei (ceruri, pectine, hemiceluloze, substanțe proteice etc ) O simplă spălare sau chiar o fierbere deschisă nu este suficientă, realizîridu-se numai o curățire parțială Tratarea cu substanțe alcaline la temperatură ridi? cată ajută la obținerea unei bune capacități de udare, ușurează buna deșfăr șurare a celorlalte operații (albire, vopsire, imprimare), îmbunătățește tușeul materialului Industrial se practică trei metode, și anume fierberea sub presiune, aburirea alcalină și fierberea deschisă b Influența proceselor chimice asupra fibrelor întregul proces de curățire la temperatură ridicată este un ansamblu de reacții chimice care au loc între impuritățile ce urmează a fi înlăturate și substanțele alcaline și ajută:- toare conținute în flota de curățire în principiu, soluția conține : — g/l hidroxid de sodiu ; — , g/l carbonat de sodiu ; - g/l bisulfit de sodiu ; — g/l substanțe tensioactive ; g/l silicat de sodiu și agenți coinplexanți — Cerurile sînt, din punct de vedere chimic, esteri ai acizilor mono-carboxilici superiori (grași) cu alcooli monohidroxilici superiori care mai conțin acizi și alcooli liberi Cerurile din bumbac conțin l/ esteri și acizi saponificabili și x/ esteri și alcooli nesaponificabili Sub acțiunea substanțelor alcaline și a temperaturii ridicate, componentele sâponificabile se transformă în produse cu rol de emulgatori pentru componentele nesaponificabile O înlăturare totală a cerurilor practic nu este posibilă nici cu adaosuri speciale — de altfel nici nu este necesară, întrucît prezența unei mici cantități , — , % de ceruri și grăsimi pe material îi dau un tușeu mai plin, mai plăcut — Substanțele pectice sînt hidrolizate și trec în acid galacturonic și alcool metilic Hemicelulozele se dizolvă inițial în alcalii și apoi sînt scindate trecînd în produse inferioare care se înlătură mai ușor Substanțele pectice și hemicelulozele sînt hidrolizate parțial la fierbere deschisă, dar la uscare produc o îngălbenite a materialului Pot fi înlăturate parțial și fără fierbere, doar printr-o tratare într-o baie de acid acetic fierbinte, înainte sau după albire înlăturarea completă se face însă numai prin fierbere alcalină Proteinele sînt hidrolizate, trecînd în aminoacizi solubili în alcalii sub formă de săruri de sodiu Acestea formează soluții coloidale care emulsio-nează cerurile Produsele rezultate prin hidroliza proteinelor dau leșiilor de fierbere culoarea închisă și mirosul caracteristic De reținut faptul că la temperaturi sub °C, aceste produse precipită putînd produce pete pe material, de aceea se impune înlăturarea lor înainte ca flota să se răcească sub °C Produsul românesc Fiertex care se adaugă ca auxiliar la fierbere, este tot o proteină, respectiv cazeină degradată alcalin ; are rol de emulgator și coloid protector — Resturile de capsule, foi, se desfac la fierbere și se înlătură în operațiile ulterioare Urmele de amidon rămase, după descleiere sînt scindate hidrolitic piuă la maltoză și glucoza Produsele de scindare ale amidonului și hemi-celulozelor au caracter reducător și dau greutăți la fierberea materialelor cu fire vopsite Substanțele minerale se înlătură în proporție de — % Influența asupra fibrelor se manifestă prin creșterea hidrofiliei, explicată prin reducerea conținutului de ceruri și grăsimi, înlăturarea substanțelor pectice (care în mod obișnuit sînt legate la grupele OH ale celulozei, sub formă de esteri), distrugerea peretelui exterior al fibrei și modificarea peretelui secundar cu îndepărtarea lanțurilor macroinoleculare (datorită înlăturării substanțelor pectice) Procesul de albire cu compuși clorurați se îmbunătățește nu numai prin hidrpfilia fibrelor, ci și prin lipsa substanțelor albuminoide care ar fi format cloramine, substanțe ce se înlătură greu și degradează materialul Se obține un grad de alb mai bun, tușeul materialului se îmbunătățește și are loc o contracție a firelor Prin curățire alcalină la fierbere în autoclavă are loc și o pierdere în greutate, care la materialele cu impurități reduse este de — %, iar la materialele cu multe impurități poate fi %, ceea ce face ca rezistența specifică să scadă c Roiul adaosurilor Componentele flotei de curățire alcalină menționate au următoarele roliiri : - Hidroxidul de sodiu se adaugă în cantitate de % raportat la greutatea materialului sau — g/ ; % din cantitatea totală saponifică o parte din ceruri si acizi grași liberi, scindează substanțele pectice și albuminoide și neutralizează acizii formați în timpul fierberii (acid galacturonic, aminoacizi) ; % din cantitatea de hidroxid este absorbită de celuloză care se umflă puternic favorizînd spălarea Restul creează pH-ul necesar menținerii în soluție a impurităților - Carbonatul de sodiu ( % din cantitatea de hidroxid) are același rol ca și hidroxidul, dar mai blind — Substanțele reducătoare (sulfit acid de sodiu — g/ , sau pirosulfit) previn formarea oxicelulozei, consumînd oxigenul rămas în aerul din auto-clavă și ajută la înlăturarea cojilor de semințe, ușurînd dizolvarea ligninei — Substanțele lensioactive ( — , % sau — g/ ) au rolul de udare, curățire, emulsionare ; ajută la pătrunderea în fibre și la emulsionarea și, înlăturarea cerurilor Se aleg substanțele stabile la alcalii, cum sînt produsele românești Detersin D B S , alcooli grași sulfatați pastă (alchisulfatați) și alcooli grași sulfatați tip II (alchilsulfatați Ц* alchilaril sulfonați) sau uleiuri puternic sulfatate • — Silicatul de sodiu ( g/ ) împiedică formarea petelor de rugină, pi’ er cipitînd eventualele săruri de fier din apă sub forma unor aglomerate -loidale de Fe(OH) care nu se fixează, de fibre Cu apa dură formează silicați de calciu și magneziu, care absorb impuritățile din soluție nelăsîndu-le să se depună pe material; reduce durata fierberii — Agenții complexanți (Calgon, Triton B) previn efectele durității apei, for mînd complecși, solubili, cu sărurile de calciu și magneziu în plus, reacționează cu ionii de calciu și magneziu, legați de substanțele colorate ale bum* bacului, ajungînd la obținerea unui grad superior de alb d Autoclave de fiert Regim de lucru Fierberea sub presiune se face în autoclave de fiert timp de — ore la temperatura de — °C și o presiune — N/cm Instalația se compune din autoclava propriu-zisă, dispozitivele de încălzire și circulația soluției, și dispozitivele accesorii — Auloclava (fig , a, b) este un cazan cilindric construit din tole de oțel de — mm îmbinate prin sudură La partea inferioară are un fund sferic concav, pe care se sprijină un grătar din tablă de oțel — mm pe care se așază bolovani de silice sau bile de fontă spre a ușura circulația La partea superioară are un gît conic, terminat în formă cilindrică, ce se închide cu un capac masiv cu balama și buloane de fixare rabatabile Deschiderea se face cu ajutorul unui cablu acționat manual sau cu dispozitiv, acționate electric sau hidraulic în centrul autoclavei, montat axial, se află un tub , lung de m, format dintr-o țeavă perforată închisă la un cap și care are rolul de a îmbunătăți circulația soluției Capacitatea autoclavelor fabricate la noi este de — kg țesătură Se lucrează la raportul de flotă : Pentru kg, diametrul exterior este mm, înălțimea părții cilindrice mm, iar înălțimea totala mm O b Fig Autoclave : a — -cu încălzire cu eerpetlnă ; b — cu încălzire cu preîncălzitor — Sistemele de încălzire a soluției încălzirea leșiei se face cu ajutorul unei serpentine de abur , așezată sub fundul dublu sau cu schimbător de căldură tubular , numit preîncălzitor și montat în exteriorul autoclavei Leșia circulă printr-un fascicul de țevi S cu d mm Aburul de — N/cm intră prin partea superioară a preîncălzitorului prin conducta , iar apa de condensare se elimină la partea inferioară, prin conducta și printr-o oală de condensare ;Preîn călzitorul este mai înalt decît autoclava, pentru a ușura eliminarea aerului — autoclava fiind tot timpul plină cu leșie — și a acumula aerul antrenat în timpul fierberii Consumul de abur este în medie de , — kg/kg material uscat — Instalația de circulație a leșiei Circulația leșiei se realizează cu ajutorul pompei centrifuge (fig ), iar schimbarea de sens cu ajutorul robinetului cu patru căi Pompa are un debit de — /s la turația de — rot/min Atunci cînd încălzirea se face cu serpentină așezată sub fundul dublu, se produc foarte des neregularități în circulația leșiei, deoarece prin ridicarea temperaturii, tensiunea de vapori a lichidului crește și depășind presiunea din conducta de aspirație se evaporă, iar pompa funcționează în gol Vaporii antrenați se condensează în conducta de refulare, unde presiunea este mai mare, pompa se amorsează brusc și se produc șocuri, care pot distruge corpul și rotorul pompei Apariția fenomenului numit de cavitație se recunoaște prin mersul neregulat al pompei și prin trosnituri Prin folosirea preîncălzitorului montat deasupra conductei de refulare a pompei fenomenul se produce mai rar și este provocat de tasarea materialului — Aparate de siguranță și control Controlul temperaturii se realizează cu un termometru montat pe conducta dintre preîncălzitor și cazan Se folosesc termometre manometrice sau termografe, care reglează și înregistrează temperatura — Utilajul ți tehnologia fitolsării produselor textile clasa a XI-a — od B Presiunea se controlează cu două manometre (v fig , b), montate în așa fel îneît să indice presiunea in conducta de adinisie și refulare a pompei Nivelul flotei se controlează cu vasul de nivel , montat în partea superioară a preîncălzitoruhii Atunci cînd presiunea crește peste cea prescrisă, se deschide o supapă de siguranță — Depunerea materialului textil în autoclavă se face cu ajutorul unui depunător-trompă acționat manual (fig , a) Materialul pătrunde prin pîlnia , suspendată de o grindă-suport printr-o cruce cardanică , care permite tubului-trompă , acționat manual și susținut de contragreutățile , să fie manevrat în toate direcțiile pentru depunerea corectă a funiei de țesătură Depunătorul-trompă din figura , b funcționează automat Mișcarea trompei se realizează printr-un angrenaj de roți dințate , care îi imprimă o mișcare de rotație, și cu ajutorul camei ‘ care dă trompei o mișcare pendulară Funia este antrenată și depusă în partea superioară a trompei de către vîrtelniță, iar în trompă antrenarea se face de către flota adusă prin ștuțu-rile Viteza de depunere a materialului în autoclavă este de — m/min Densitatea de depunere este de — kg/m și se poate mări prin folosirea unei pompe ce face vid sub grătar — Exploatarea autoclavelor Deși oțelul din care este confecționată auto-clava rezistă la acțiunea alcaliilor, el nu rezistă la acțiunea agenților atmosferici Pentru a evita apariția petelor de rugină pe material, autoclavele se spoiesc după ce în prealabil s-au curățat cu o perie de sîrmă Se poate folosi o pastă preparată din kg var stins în apă, care se răcește, se strecoară și se amestecă cu de albușuri de ou ; se aplică în două straturi cu uscare după fiecare spoire Se mai spoiește de două ori cu lapte de ciment Portland și se usucă Se tratează min Іа fierbere cu o soluție ce conține ml/silicat de sodiu ° Bă, , ml/ hidroxid de sodiu °Bă, , g/ sulfat magneziu Se clătește intens Fig Depunătoare-trompă : a — manual ; b — automat Iteyunul de lucru lu fierberea in autoclavă Pe grătarul din fundul auto-elavei se așază o pinză de proiecție , se introduce țesătura cu ajutorul depunătorului și peste ea se așază traverse de susținere și o nouă pînză de protecție Se dă drumul la leșie de jos în sus pînă ajunge la cm deasupra grătarului Se schimbă sensul de circulație al leșiei, se adaugă substanțele reducătoare și se închide capacul Se evacuează complet aerul prin circulația soluției (pînă ce prin robinet a înefeput să iasă leșie), aceasta durează, de obicei, — min, timp în care temperatura ajunge la °C începe apoi regimul normal de fierbere sub presiune timp de — ore, la temperatura — °C și presiune , — , N/cm , cu schimbarea sensului de circulație a leșiei în tot timpul fierberii se vor urmări: temperatura, presiunea, nivelul flotei La sfîrșitul operației se închide aburul și se deschide robinetul de golire Cînd scade presiunea, se deschide robinetul de aer și apoi capacul După evacuarea leșiei se închide robinetul de golire și se umple auloclava cu apă calda (minimum °C), se circulă min pentru spălare, se schimbă apa de — ori și se clătește apoi cu apă rece în continuare se trece materialul pe mașina de spălat în funie, unde se repetă spălarea cu apă caldă și rece Dacă apa folosită are duritate mare, înainte de clă-tire se face o acidulate cu o soluție care conține — g/ HC , după care se spală intens Dacă apa are săruri de fier, se adaugă NaHS , — g/ , astfel se obține la albire un grad de alb bun e Aburirea alcalină Se realizează în proces semicontijiuu sau continuu, aceasta reprezentînd un avantaj față de fierbere în autoclavă Materialul se impregnează într-o soluție concentrată de NaOH ( — g/ ), se stoarce și se aburește Impregnarea sa face în mașini de spălat sau în satu-ratoare Aburirea se poate face în instalații speciale sub forma unor tuburi timp de - s, după care se depozitează în pipe izolate, circa min Se mai folosesc pipe cu circulația aburului în contracurent cu țesătura sau camere speciale în care țesătura circulă pe benzi transportoare Parametrii ce condiționează modul de lucru sînt : temperatura, concentrația soluției de NaOH și durata (tab ) Tabelul Variația parametrilor de lucru la aburirea alcalină Temperatura [’C] Concentrația [ml/ Na ОЛ %] Durata minimă [min] - - - - - f Fierberea deschisă Se poate realiza în autoclavă, cadă cu vîrtelniță sau pe jigher înlăturarea impurităților nu se face complet ca la fierberea sub presiune, dar se poate continua la albire Este suficient de eficace cînd este urmată de spălări la fierbere, săpuniri etc Se folosește pentru țesături de celofibră % și tricoturi cu fire de efect vopsite cu coloranți rezistenți la fierbere (coloranți de cadă selecționați, azoinsolubili etc ) Pentru a se evita totuși sîngerarea, datorită acțiunii reducătoare a resturilor de amidon sau a celulozei se înlocuiește NaOH din flotă cu Na CO și se adaugă — g/l oxidant NBS în rest, flota conține aceleași adaose ca la fierberea în autoclavă Pentru o mai bună umezire se adaugă agenți de udare rezistenți la alcalii (Romopal LN) g Defecte de fierbere Acestea sînt numeroase și de diferite proveniențe : — Pete de fierbere neomogenă, hidrofobe, îngălbenite, care dau neuni-formitate la vopsire, imprimare și albire Apar ca urmare a așezării neomogene a materialului în autoclavă și circulației neuniforme a soluției Se remediază prin repetarea fierberii sau prin mercerizare — Pete de culoare brună, provocate de uscarea materialului neacoperit bine cu soluția de fierbere ; se înlătură greu, de aceea trebuie prevenite înlă-turînd cauzele — Pete galbene sau cafenii lăsate de leșia murdară atunci cînd înlăturarea flotei nu s-a făcut corespunzător în contact cu aerul, petele se accentuează prin oxidare Se evită prin spălare intensă cu apă fierbinte — Pete provenite prin depunerea impurităților precipitate pe material atunci cînd flota s-a răcit sub °C Se previn prin respectarea tuturor condițiilor de lucru — Pete de calciu de culoare albicioasă, aspre, care se evidențiază la vopsire Se datoresc apei dure Se previn cu ajutorul folosirii agenților complexanți și se înlătură prin acidulare cu o soluție de —I g/ HC — Pete de rugină de la sărurile de fier din apă sau de pe pereții auto-clavei Acestea duc la degradarea oxidativă a celulozei în operația de albire, iar vopsirea se face cu greu Se previn prin folosirea agenților complexanți și întreținerea corespunzătoare a cazanului Se elimină prin acidulare timp de — min la °C cu o soluție de — g/l HC și , — g/l Nă>HSO sau H C O — Formarea oxicelulozei, datorită prezenței oxigenului în flota de fierbere, este neremediabilă Se previne prin asigurarea unei bune umeziri a materialului în autoclavă, înlăturarea completă a aerului și adaos de substanțe reducătoare V E R IF I c AȚ I-V A CUNOȘTINȚELE Ce substanțe sînt conținute într-o flotă de fierbere și ce rol au? Ce procese chimice au loc în timpul fierberii ? Cum se realizează schimbarea sensului de circulație a flotei In cazul folosirii de pompe centrifuge : a) prin schimbarea sensului de rotație al pompei ? b) prin robinet cu patru căi? în ce scop se face spoirea autoclavei ? Ce metode se folosesc pentru curățirea de piatră a preincălzitorului ? Ce defecte apar la fierbere Cum se previn și cum se remediază ? Aplicații Să se calculeze, iu kg, cantitatea de adaose necesare pregătirii a soluție de fierbere, dacă rețeta indică: , % NaOH ; , % Na CO ; , % agent de udare; , % pirosulfit de sodiu ; , % fosfat trisodic ; iar raportul de flotă este : ALBIREA CU HIPOCLORIT a Scopul și chimismul albirii Albirea se face cu scopul distrugerii pig-menților colorați rămași pe fibră după fierbere Se folosesc, în general, substanțe oxidante (hipocloriți, doriți, peroxizi), iar foarte rar, substanțe redu-cătoare Prin oxidare, coloranții naturali se transformă în produse incolore pe cît posibil solubile în apă, care se înlătură prin spălare intensă Albirea cu hipoclorit este cea mai veche metodă industrială care are și în prezent o largă utilizare Se folosesc soluții de hipoclorit de sodiu cu un conținut, de — g/l clor activ Agentul de albire este acidul hipocloros ce se pune în libertate din soluția de hipoclorit de sodiu cu apa și care se adiționează la dubla legătură a grupării cromofore, conform reacțiilor : NaClO + H O HC + NaOH R—CH = CH—R +HC R—CH—CH— R +HCI I I \/ o |HC | O însoțitorii celulozei intră și ei în reacție cu acidul hipocloros, oxidîn-du-se (substanțele pectice și hidrații de carbon) sau clorurîndu-se (amino-acizii, acizii grași, lignina) Nerespectarea condițiilor de lucru poate duce la degradarea oxidativă a celulozei — formarea oxicelulozei, reducerea gradului de polimerizare și, ca atare, scăderea rezistenței fibrelor De reținut faptul că degradarea se produce numai asupra celulozei pure, cînd nu mai conține nici un fel de impurități care ar putea fi clorurate Oxidarea este catalizată pozitiv de produsele de oxidare rezultate din reacție și de scăderea pH-ului (prin oxidarea celulozei se degajă HC ) Oxidarea în mediu alcalin are loc la grupările OH primare, conform reacțiilor : Cel -CH OH +HC -> Cel -CH OC +H O Cel —СН ОС ->СеГ -CH +HC Cel -CHO +O-» Cel -COOH b Factorii care influențează albirea cu hipoclorit : - pH-ul Practic se lucrează la pH = , în cadrul acestor limite, creșterea pH-ului scade viteza de albire și reduce pericolul degradării fibrelor, dar sînt necesare soluții mai concentrate Pentru menținerea valorii pH-ului se folosesc substanțe tampon (carbonat de sodiu, sili cat de sodiu, pirofosfat de sodiu) ; CO din aer sau rezultat din reacție are și el rol de tampon, conform reacției : NaClO+CO +H O->NaHCO +HClO NaHCO ț rezultat va neutraliza HC pus în libertate prin reacția colorant + » acid hipocloros Pentru controlul pH-ului este suficientă colorarea în roz a hîrtiei de fenolftaleină pH-ul se aduce la valori necesare prin adaos de NaOH — Concentrația soluției de hipoclorit ( — g/l clor activ) depinde de natura curățirii anterioare a bumbacului, de gradul de alb dorit, de raportul de flotă - Temperatura se va menține Ia — °C Creșterea temperaturii duce la creșterea vitezei de albire, dar în același timp crește și posibilitatea degradării materialului — Durata variază între și ore în general, prelungirea duratei peste ore nu avantajează gradul de alb și degradează fibrele Prezența unor metale (Fe, Cu, Sn, Ni, Со) sau a oxizilor lor, care au rol de catalizatori, duce la descompunerea rapidă a hipocloritului care va degrada materialul textil — Formarea cloraminelor (R — NUCI) este favorizată de o fierbere incorectă în care nu s-au înlăturat toate substanțele albuminoide Cloraminele fixate rezistent pe fibre dau miros neplăcut, îngălbenesc materialul si pun în libertate acidul hipocloros (R — NHC +II H->R — NH -HC O) Acesta, la rîndul său degradează materialul atît oxidativ, cît și hidrolitic, prin punerea în libertate a acidului clorhidric, mai ales în timpul depozitării și uscării (HC -+HC + ) Cloraminele se pot înlătura greu prin tratare cu substanțe reducătoare (sulfit de sodiu, hidrosulfit, tiosulfat, sulfit acid de sodiu) care le transformă în produși solubili Practic se folosește sulfitul acid de sodiu Reacția care arc Ioc este următoarea : NIf Cl- - NaIISO + H O-> (NH ) SO + Na SO ^ HC Substanțele tensioactive folosite cu efect de udare la rece și rezistente la hipoclorit sînt necesare rnai ales la materialele cu hidrofilie redusă (aldetal, acvafil, romopal LN) Operațiile finale se fac cu scopul înlăturării urinelor de hipoclorit, a eventualelor cloramine rezultate din operația de albire O simplă spălare nu este suficientă, de aceea se mai face o tratare cu o soluție care conține — ml/HCl sau H SO , în urma căreia se pune in libertate Cl ce se înlătură prin spălare Pentru a se înlătura și cloraminele, se pot face, înainte de acidulare, tratamente la rece cu NaHS — g/ , sau cu H O — ml/ și NaOH — g/ , sau cu Na O — g/ , iar la cald cu soluții de hidrosulfat — g/ și Na CO g/ la — °C Folosirea acestor băi îmbunătățește și gradul de alb c Regim de lucru Albirea cu hipoclorit nu realizează un grad de alb superior, chiar dacă în ultima baie de clătire se adaugă agenli optici Se folosește totuși pentru costul scăzut Este indicată ca prealbire pentru vopsire, imprimare sau la albirea mixtă : hipoclorit-apă oxigenată Regimul de lucru se stabilește în funcție de material și de utilajul folosit, în principiu se face inițial o impregnare cu soluție de hipoclorit, urmează o depozitare pentru desăvîrșirea reacției și apoi spălarea și operațiile finale (declorare, bisulfitare etc ) Albirea se poate face în proces discontinuu, semicontinuu sau continuu, materialul puțind fi sub formă de funie sau foaie întinsă d Defecte de albire și măsuri de prevenire Nerespectarea parametrilor optimi de lucru poate duce, așa cum s-a arătat, la degradarea materialului textil, care se poate transforma în oxiceluloză sau hidroceluloză, și la obținerea unui alb nestabil în timp — Oxiceluloză se obține la nerespectarea pH-ului sau a temperaturii, în prezența unor catalizatori, la prelungirea nejustificată a duratei, la o concentrație prea mare de hipoclorit sau la spălare necorespunzătoare Se manifestă prin scăderea rezistenței materialului, pete la vopsit, pete brune în timpul depozitării — Hidroceluloză se obține după acidulare, dacă spălarea nu se face corespunzător Rezistența scade foarte mult — îngălbenirea materialului în timpul uscării sau al depozitării se dato-rește prezenței produselor de degradare (oxiceluloză, hidroceluloză), sau a altor impurități (cloramine, substanțe alcaline, săpunuri de calciu, săruri de fier etc ) Prevenirea acestor defecte se face prin respectarea parametrilor de lucru V E R IF I C AȚ I-V Ă CUNOȘTINȚELE Care este chimismul albirii materialelor celulozice cu hipoclorit de sodiu? Care sînt principalii parametri de lucru la albirea cu hipoclorit? Ce defecte pol apărea la albirea cu hipoclorit Ce cauze au, cum se previn și cum se remediază ? ALBIREA CU COMPUȘI PEROXIDICI a Chimismul albirii și substanțele folosite Se folosesc substanțe cu structură peroxidică, ca : apa oxigenată (II ,Oo), peroxidul de sodiu (Na O ), z/ CH —C , prea rapidă — Concentrația soluției de apă oxigenată se stabilește în funcție de modul de albire (continuă, semicontinuă, discontinuă), de natura pregătirii anterioare a materialului, de raportul de flotă etc Astfel, la o albire discontinuă cu un raport de flotă intre : și : se va folosi o soluție cu — ml/ H O %; la o albire semicontinuă, soluția de impregnare va avea o concentrație de — ml/ FROo %, iar la o albire continuă, de - ml/ H O % — Temperatura se reglează astfel îneît să asigure o descompunere în timp a apei oxigenate Se începe la — °C, se aduce timp de min la — °C, se menține la această temperatură — ore, în ultima oră ridi-cîndu-sc temperatura la — °C pentru completa folosire a apei oxigenate Dacă de de °C temperatura se ridică încet la — °C și se menține materialul la această temperatură, durata albirii este mică — Durata este condiționată de temperatură, de natura materialului și de utilajul folosit Un proces continuu se realizează, de exemplu, în — min — Prezența ionilor unor metale grele, ca fier, mangan, cobalt, cupru sau a compușilor lor, favorizează descompunerea apei oxigenate, mai ales în mediu alcalin Aceasta nu favorizează însă albirea, ci duce la degradarea celulozei Același efect îl au și unele substanțe organice, ca sîngele și mucegaiul însuși bumbacul are rol de catalizator pozitiv la descompunerea apei oxigenate, de aceea se folosesc stabilizatorii — Stabilizatorii sînt substanțe care frîhează descompunerea apei oxigenate, astfel îneît tot oxigenul pus în libertate să poată fi folosit la albire Stabilizatorii pot fi substanțe anorganice (silicat de sodiu, tripolifosfat de sodiu etc ) sau organice (albumină, clei, săpun, alcooli grași sulfatați etc ) Cel mai folosit stabilizator este silicatul de sodiu (Na SiO sau Na > , SiO ) care în prezența apei dure formează silicat de magneziu coloidal (MgSiO ), un foarte bun stabilizator Dacă apa este moale se adaugă , — g/ MgSO cristalizat Dezavantajul folosirii silicatului constă în faptul că asprește materialul Stabilizatorii organici, pe lîngă efectul de stabilizare, au și efect de udare și curățire Ei formează cu H O peroxizi organici, care la temperaturi ridicate și în timp mai îndelungat se descompun punînd în libertate oxigenul activ c Regim de lucru Albirea cu H O prezintă față de albirea cu hipo-clorit următoarele avantaje : un alb superior „cald“, un tușeu moale și plin ; posibilitatea redusă de degradare a materialului ; reducerea duratei procesului tehnologic prin posibilitatea îmbinării fierberii cu albirea, ceea ce duce la economii de energie, apă, abur; adaptarea la proces continuu, înlăturarea pericolului de formare a cloraminelor Singurul neajuns este costul ridicat al apei oxigenate Baia de albire conține (la flota : — : ) — ml/ H O % (la flote scurte, apa oxigenată se adaugă treptat), — ml/ silicat de sodiu °Be sau , — g/ stabilizator organic și — g/ NaOH Se introduce materialul la °C, se urmărește regimul de temperatură indicat mai sus, se spală intens și, dacă nu urmează alte operații, se face o neutralizare cu o soluție de HC urmată de o clătire xMbirea cu apă oxigenată se poate efectua discontinuu în aparate cu circulația soluției, în aparate de vopsit, în autoclave îmbinînd albirea cu fierberea : semicontinuu prin impregnare-depozitare la rece, la temperaturi înalte sau în proces continuu Albirea semicontinuă la rece, constă în impregnarea materialului înti-o soluție care conține — ml/ H O %, — g/ NaOH, — g/ silicat de sodiu, — g/ agent de udare, — g/ fosfat trisodic Se stoarce %, se rulează pe suluri „uriașe", se depozitează h, după care se spală Albirea la temperaturi înalte se face în aparate la presiune statică Durată este redusă la — min la o temperatură ce se ridică de la — °C Se folosesc stabilizatori organici și agenți de spălare corespunzători Albirea continuă va fi descrisă la un alt capitol d Defecte de albire și prevenirea lor Deși posibilitățile de degradare ale fibrelor sînt mai reduse la abirea cu H OS, totuși aceasta se poate pro duce dacă, nu se respectă parametrii, de lucru ; pH-ul, concentrația, durata și prezența catalizatorilor Scăderea rezistenței materialului se obține prin degradări oxidative și reducerea gradului de polimerizare X ALBIREA CU CLORIT DE SODIU a Chimismul albirii Cloritul de sodiu se folosește în ultimul timp din ce în ce mai mult, atît pentru fibrele, celulozice naturale și artificiale, cît și pentru cele sintetice Soluțiile de dorit, sînt alcaline (pH— ), stabile uri timp mai îndelungat, dacă sînt depozitate la rece și ferite de lumină Au asupra fibrelor o acțiune mai blîndă, de aceea pot fi folosite în concentrații mai mari fără a le degrada Nu se știe exact cine face albirea, C O sau HC O Se știe însă precis că la valori mici ale pH-ului acționează C O , iar la valori peste ale pH-ului acționează acidul hipocloros b Factorii care influențează albirea eu ciorii : — concentrația soluției de dorit de sodiu este — g/ NaC % De reținut că nu se consumă toată cantitatea de dorit, deci flotele se pot regenera ; — pH-ul, care are valori între și și se obține cu acid acetic sau formic ; — temperatura, care are valori între și °C Creșterea temperaturii ca și adaosul de acizi minerali descompun rapid cloritul în defavoarea efectului de albire ; — prezența activatorilor (acid formic, lactat de etil, monofosfat de amoniu etc ), substanțe care creează un mediu prielnic descompunerii doritului cu menținerea capacității de albire Lactatul de etil și monofosfatul de sodiu acționează ca substanțe tampon de pH Folosirea doritului se face numai în aparate închise cu ventilație individuală, deoarece chiar sub °C se degajă C O (un gaz gaIben-brun, puțin solubil în apă și foarte toxic) Albirea cu dorit se poate face fără ca în prealabil materialul să fie fiert în autoclavă Cerurile, grăsimile etc se înlătură parțial Dacă se urmărește, o hidrofilie mai avansată, se face o albire mixtă : dorit — apă oxigenată Albirea cu dorit se adaptează bine proceselor semicontinue și continue în funie sau foaie lată pe instalații speciale Pierderile în masă ale materialului albit sînt reduse, — % Se obține un grad de alb bun, un tușeu plin și o rezistență bună în proces discontinuu se lucrează cu un raport de flotă / — / Flota conține: — , % NaC pulbere sau — % NaC soluție %; , — , g/ stabilizator pentru dorit ; , — , ml/ HCOOH %, pH = , , se adaugă agenți de udare și spălare care îmbunătățesc gradul de alb și ajută la curățirea materialului și inhibitori de coroziune ( , g/ NaN ) Se introduce materialul la °C, se ridică temperatura în min la — °C, se menține — min, se spală, se înlătură urmele de dorit în băi cu Na SO sau NaHS :' c Avantaje și dezavantaje Folosirea doritului ca substanță de albire prezintă următoarele avantaje: stabilitatea la depozitare a soluțiilor; grad de albire foarte bun ; tușeu și rezistențe bune ; pierderi reduse în masă ; posibilități reduse de degradare a celulozei ; renunțarea la fierbere în auto-clavă ; adaptarea la procese continue Dezavantajul folosirii doritului este marea sa corosivitate Utilajele pe care se face albirea se construiesc din oțeluri speciale, cu adaos de molibden, din titan, gresie antiacidă, care sînt foarte scumpe în flotele de albire se adaugă inhibitori de coroziune Măsurile de protecție care se impun sînt : asigurarea unei ventilații bune la fiecare utilaj, păstrarea vaselor cu soluții de clocit bine acoperite cu dopuri de sticlă ferite de acizi și substanțe organice Clocitul solid se va păstra, de asemenea, bine închis, ferit de căldură, umezeală și de lovituri pentru a nu face explozie La albirea cu clocit, dacă parametrii de lucru sînt respectați, defectele apar destul de rar ALBIREA MIXTĂ a Principiul albirii Constă în folosirea a două substanțe de albire în scopul obținerii unui grad de alb mai bun la un cost redus Se poate practica o albire mixtă în cazul cînd se albește un amestec de fibre ce necesită produse de albire diferențiate Uzuală este albirea mixtă hipoclorit-apă oxigenată ; mai rar se folosește albirea clorit-apă oxigenată, fiind mai scumpă b Regimul de lucru se stabilește de la caz la caz Albirea hipoclorit-apă oxigenată, de exemplu, se aplică în două variante, și anume : — albire cu fierbere prealabilă, în care materialul fiert se albește cu hipoclorit și în continuare, cu apă oxigenată Se folosesc soluții diluate, apa oxigenată avînd și rolul de agent de declorare, conform reacției : H O + NaClO NaCl -ț- H - și în plus ajută la înlăturarea cloraminelor formate ; — albirea fără fierbere, prealabilă, care se practică pentru tricoturi tubu-lare Se umezește materialul cu un agent de udare, se impregnează apoi cu o soluție de hipoclorit care conține — g/l clor activ, — g/l NaOH ; se albește în continuare într-o baie care conține — , % H O %, % stabilizator și , % NaOH Durata și temperatura sînt cele indicate pentru fiecare agent, de albire în parte Se obține un alb stabil, un tușeu moale ; materialul rămîne elastic și pierderile de masă sînt mici ; albirea cu hipoclorit prin impregnare-depozitare este urinată de albirea cu H O fără spălare intermediară, în căzi cu circulația soluției sau în pipe (metoda CE-ES), sau în autoclave speciale (procedeul Mohr) ÎMBUNĂTĂȚIREA GRADULUI DE ALB a Scop, principiu După curățire și albire se face aprecierea gradului de alb al materialului, prin comparație cu albul oxicarbonatului de magneziu considerat % sau al sulfatului de bariu considerat %, cu ajutorul fotometrului sau al leocumetrului Zeiss Pentru țesături, gradul de alb variază între — %, în funcție de natura materialului, de agentul de albire folosit și chiar de tehnologia aplicată Gradul de alb măsoară gradul de curățire și de albire al unui -material textil Astfel, un material de bumbac albit cu NaClO prezintă un alb de %, albii cu H O , albul este de — %; lina brută arc un alb de — %, cea spălată cu săpun — %, iar cea spălată cu detergenți buni - % etc în general, țesăturile albe nu au culoarea perfect albă, ci ușor gălbuie — Culoarea gălbuie se datorește absorbției selective, a unora din radiațiile spectrului, și anume a unei absorbții în albastru-violet — Culoarea albă ideala apare atunci cînd absorbția este nulă, iar obiectul difuzează total și uniform lumina primită Practic, pentru un obiect numit alb, absorbția este minimă și egală pentru fiecare grup de radiații din spectrul vizibil Ochiul este mult mai sensibil la dezechilibrul ce apare în spectru prin absorbția selectivă a radiațiilor decît la micșorarea clarității luminii în cazul unei absorbții uniforme a acestora ; de aceea, pentru a aprecia corect gradul de alb trebuie să se arate și profunzimea galbenului, care se indică prin cifra de galben — Eliminarea nuanței gălbui a țesăturilor se face prin adăugarea în pastele dc apret a unor pigmenți sau coloranli albaștri-violeți sau prin tratare cu agenți optici de albire în cazul tratării cu pigmenți sau coloranți albaștri, aceștia absorb culoarea complimentară lor, adică tocmai excesul de radiații galbene, și portocalii difuzate dc către țesătura imperfect albită Prin aceasta scade coeficientul dc galben, dc exemplu de la la , dar în același timp, scade și luminozitatea medic a mostrei de la % la %, Mostra nu mai este gălbuie, dar are o nuanță slab cenușie care nu poate fi percepută de ochi, apreciindu-se în acest caz că materialul este mai alb Folosirea agoniilor aplici de albire (substanțe fluorescente puțin colorate sau incolore, care absorb radiații ultraviolete invizibile și le transformă în radiații vizibile), ajută la îmbunătățirea efectului de alb Corectarea albului, în acest caz, se face prin adăugarea de radiații albastre-violete, care lipseau din lumina reflectată de materialul textil, astfel că spectrul luminii reflectate, devine uniform, apropiindu-se de spectrul luminii albe Coeficientul de galben scade, în acest caz, dc la la , iar luminozitatea medie a mostrei crește dc la % la % Albul obținut este strălucitor, spre deosebire dc cel obținut cu pigmenți, care dă țesăturii o nuanță slab cenușie Din punct de vedere chimic, agenții optici sînt derivați ai fenil și difenil imidazolului («) sau ai stilbenului (/?) etc Acțiunea fluorescentă se explică prin mobilitatea electronilor тс ai dublelor legături care, sub acțiunea energiei radiațiilor ultraviolete, tree pe orbite superioare, de unde revin la poziția inițială, eliberînd sub formă de radiații o parte din energia acumulată Radiațiile emise depind de conținutul în radiații ultraviolete ale luminii ce cade pe substanța fluorescentă De aceea, un material tratat cu agenți optici va apărea perfect alb la lumina solară, va avea un alb mulțumitor la lumina dată de tuburi lumi-niscente și va apărea galben la lumina dată de un bec electric obișnuit în general, agenții optici sînt produse anion-active, avind drept grupare solubilizantă gruparea sulfonică Se fixează pe fibrele celulozice, proteice, poliamidice însă ca și coloranții obișnuiți la temperaturi mai joase Cantitatea de adaos este cuprinsă între , și %, raportat la materialul textil Agenții optici se livrează sub diferite denumiri comerciale Fiecare produs are o literă indicatoare, folosirea lor fiind specifică diferitelor fibre textile b Regim de lucru Tratarea cu agenți optici se face în băi separate sau ca adaos cu alți agenți la flotele de albire, așa cum s-a arătat la albirea diferitelor categorii de fibre în acest caz, se folosesc agenți optici cu rezistențe speciale la doriți, apă oxigenată, substanțe reductive etc La fibrele celulozice se folosesc în băi neutre cu adaos de — % clorură de sodiu, la — Q°C, sau se adaugă direct în flotele de albire și chiar în cele de vopsire pentru culorile pastel La fibrele proteice se folosesc băi acide ( — % acid acetic % sau acid formic %), la — °C, timp de — min Pentru fibrele sintetice se folosesc băi cu adaos de % acid acetic %, la temperatura de — °C pentru fibrele poliamidice și temperatura de fierbere pentru celelalte fibre Agenții optici pot fi adăugați în pastele de ronjare folosite în imprimerie, sau în diferite apreturi Rezistența la lumină a agenților optici este redusă, produsele degradîndu-se prin ruperea dublelor legături Aceștia prezintă sensibilitate la urmele de fier, de aceea se recomandă, cînd este cazul, să se efectueze înainte, de albirea optică o tratare a materialului într-o baie de acid oxalic g/ , la °C, timp de o oră Folosirea agenților optici pentru materialele din lînă sau amestecuri care conțin lînă este, în general, puțin eficace VERIFICAȚI-VĂ CUNOȘTINȚELE Care este chimismul albirii cu compuși peroxidici ? Ce factori influențează albirea cu apă oxigenată ? Care sînt avantajele și dezavantajele albirii cu NaClO, H O și NaC ? în ce cazuri se folosește albirea mixtă ? Cum se explică și se apreciază efectul de alb al materialelor textile ? Ce metode se folosesc pentru eliminarea nuanței galbene? Care este structura agenților optici de albire și cum acționează ? Ap licații Să se calculeze concentrația unei soluții de albire in grame clor activ la litru, dacă albirea se face la jigher, cu raportul de flotă i : ,- iar consumul specific de clor activ este de g/kg țesătură Să se calculeze concentrația inițială a unei soluții de albire cu apă oxigenată, dacă albirea se face la jigher, concentrația finală a băii este , g/ H O , %, iar consumul specific este , % H O de % în magazie se găsește HaO de %; raportul de flotă : ALBIREA ÎN PROCES CONTINUU a Considerații generale Secțiile de albire ocupă suprafețe mari (bazine de depozitare, autoclave etc ), consumă un volum mare de muncă și în final au un randament redus Folosirea proceselor continue înlătură în mare măsură aceste neajunsuri, reducînd și durata cu / — / din cea a albirii discontinue Efectuarea operațiilor de curățire, începînd cu pîrlirea și terminînd cu uscarea, pe aparate mai puține ce ocupă un spațiu mai mic și care necesită o depozitare mai scurtă au impus rezolvarea unor probleme, și anume folosirea unor agenți de descleiere rapizi ; înlăturarea mai rapidă a resturilor de capsule și coji de semințe ; realizarea unor partizi mai uniforme ca masă, calitate, natura fibrelor, lățimea etc Rezolvarea acestor probleme s-a făcut prin : folosirea biolazelor în concentrații mari la temperaturi ridicate (descleiere rapidă), înlocuirea fierberii alcaline prin albirea cu dorit sau apă oxigenată, realizarea unor utilaje corespunzătoare, mai simple, care ocupă spațiu mai redus (pipele) pentru depozitare în mers, și care au înlocuit bazinele de depozitare și autoclavele de fiert, sau instalații speciale pentru prelucrarea materialului în foaie lată în funcție de aceste condiții noi de lucru s-au adaptat și tehnologii de albire noi b Principiul albirii și metode de albire Albirea continuă se face cu materialul sub formă de funie său de foaie lată (țesăturile sensibile la formarea cutelor, cum sînt poplinul, balonul, tercotul etc ) — Albirea continuă cu hipoclorit se practică pentru țesăturile care urmează a fi vopsite în culori pastel care nu cer un grad de alb avansat După aburire alcalină, materialul se impregnează cu soluția de hipoclorit ( — g/ clor activ) și se depozitează în pipă la rece Declorarea și acidularea se fac tot în pipă, prin îmbibare-depozitare, cu spălări intermediare în mașini de spălat Se poate face și o albire mixtă hipoclorit — apă oxigenată — Albirea continuă cu apă oxigenată permite eliminarea fierberii și a descleierii, dă un grad de alb bun și hidrofilie bună, iar materialul textil este protejat Principalele operații sînt: aburirea alcalină în pipă timp de min, a materialului impregnat în prealabil într-o soluție de NaOH g/ , un agent de udare g/ și pirosulfit de sodiu g/ , spălare cu apă caldă și rece, acidulare prin impregnare cu o soluție de HC g/ și depozitare în pipă min, spălare, albire prin impregnare cu o soluție care conține H O , g/ oxigen activ, silicat de sodiu ml/ , agent de udare g/ și NaOH pînă la pH = — și aburire în pipă la °C timp de min, urmate de spălare — Albirea cu clorit se face pe instalații speciale Materialul sub formă de funie se înmoaie cu un agent de udare pe o mașină de spălat, se impregnează în saturator cu soluția de clorit, se aburește și depozitează la °C timp de — min în pipe speciale (din titan) izolate termic, se spală cu apă fierbinte și rece și cu soluții diluate de Na CO Materialul în stare lată se stoarce pînă la — % umiditate, se impregnează cu soluția de clorit, se încălzește prin aburire la — °C, se depozitează pe sul timp de — min, apoi se spală cu apă caldă și rece APARATE Șl INSTALAȚII DE ALBIRE ÎN PROCES DISCONTINUU Pentru albire în proces discontinuu se pot folosi căzi simple de depozitare, în care se desăvârșește procesul de albire al țesăturilor impregnate în soluția de hipoclorit sau căzi de albit în care soluția circulă prin material a (' azi pentru depozitare Căzile au formă paralelipipedică, fiind construite din beton armat și căptușite cu plăci de faianță înălțimea căzilor este de mm și se îngroapă sub nivelul pardoselii cu — mm Celelalte dimensiuni se aleg în funcție de necesități, ținînd seama că densitatea de depozitare este de G kg/m și capacitatea uzuală folosită este — kg țesătură — Depunătoare automate Depunerea țesăturii se face în pliuri, cu ajutorul unui depunător automat (fig , a) Țesătura /, condusă de inelul de porțelan este antrenată de virtelnița mare și depusă în pliuri de virtelnița mică întreg sistemul este montat pe căruciorul саге se deplasează pe șinele și are o mișcare de du-te-vino de-a lungul bazinului cu o viteză de m/min Antrenarea căruciorului se face automat de către motorul Viteza de depunere a țesăturii este de — m/min Depunerea se face in falduri mici, deoarece pînă ce căruciorul se deplasează cu cm, țesătura este furnizată în lungimea de - m Deplasarea pe direcția verticală a țesăturii se efectuează de către inelul , care primește o mișcare de du-te-vino prin intermediul șurubului fără sfîrșit prevăzut cu filet stînga, dreapta i Depunătorul trebuie astfel montat incit de la vîrtelnița depunătoare pînă la suprafața materialului depozitat să fie o înălțime de minimum mm pentru a asigura în funie tensiunea necesară antrenării La alte tipuri de depunătoare (fig , /»), vîrtelnița , pe lingă mișcarea de rotație, are și o mișcare de du-te-vino, imprimată cu ajutorul unui lanț b Aparate și instalații de albit discontinuu Albirea se poate face în aparatele pentru vopsit și în autoclave dacă se execută cimentarea pereților interiori — Căzi pentru albit (fig , n) Sînt căzi cilindrice construite din oțel inoxidabil sau gresie și prevăzute cu fundul dublu perforat încălzirea soluției se face cu ajutorul serpentinei așezată sub fundul dublu sau a preîncălzitorului Soluția de albire trimisă do pompa din rezervorul este stropită asupra materialului cu o conductă așezată pe cercul superior al căzii sau cu un stropitor rotativ — Instalații de albit discontinuu (fig , o) Se construiesc pentru albire cu hipoclorit-apă oxigenată și se folosesc, in special, pentru tricoturi, deoarece tensionează puțin materialul în căzile de îmbibare , cu capacitatea de , se face udarea, clătirea și clorurarea materialului La trecerea dintr-o cadă îh alta se face o stoarcere cu cilindri storcători cu un grad de stoarcere de - % După clorurare, materialul este depus în cada , unde se continuă albirea cu apă oxigenată, cu flotă încălzită la °C în schimbătorul de căldură și cu circulația soluției realizate cu pompa Raportul de flotă este : La sfîrșit se trece materialul în sens invers prin căzile în care se face clătire și avivare INSTALAȚII DE ALBIRE ÎN PROCES SEMICONTINUU SAU CONTINUU a Instalații de albire în funie O pune din mai multe secțiuni formate instalație de albire în funie se com-fiecare dintr-o mașină de impregnat, a Fig Aparate și instalații de albit discontinuu : a — vedere ; b — schemă b o pipă pentru depozitare și desăvîrșirea reacțiilor chimice, una sau două mașini de spălat în funie — Mașini de impregnat (saturator) (fig , a, b) La intrarea în mașină, materialul textil este stors de către cilindrii storcători care realizează un grad de stoarcere de % și elimină atît apa, cît și aerul din material Apoi materialul este stropit intens cu flota trimisă de o pompă prin conducta , se depune în falduri în cada care conține soluție, fiind ținut în flotă de către capacul perforat La ieșire este stors de cilindrii storcători , care realizează un grad de stoarcere de — % în funcție de natura flotelor, cada se confecționează din oțel inoxidabil, poliester armat cu fibre de sticlă, gresie etc Cilindrii storcători sînt cauciu-cați sau cilindri aeroflex Viteza de rotație a acestor cilindri se reglează cu variatoare PIV, astfel încît cantitatea de material din cadă să fie constantă Alimentarea cu soluție se face cu ajutorul unei pompe centrifuge, iar menținerea constantă a nivelului se face automat, automatizarea putîndu-se extinde și la reglarea concentrației soluțiilor Pipele de depozitare (fig , a, ) sînt tuneluri în formă de J, formate dintr-o parte dreaptă verticală și una arcuită Acestea permit ca depozitarea materialului textil și desvăîrșirea reacțiilor Chimice să se facă din mers și să se obțină uniformitate de tratament pe toată lungimea acestuia Se construiesc din oțel inoxidabil (aburire alcalină, albire H O , descleiere), titan, gresie (albire clorit), mase plastice (poliester, polietilenă, polipropilenă) armate cu fibre de sticlă (albire hipoclorit, acidulare, bisulfitare) Capacitatea se determină în funcție de durata procesului și viteza de lucru, știind că densitatea de depozitare este de — kg/m Au secțiune dreptunghiulară — / mm și înălțimea de — m la o capacitate de — kg Viteza de lucru, în m/min, se calculează cu relația : G- v = -t m-t în care ; G este capacitatea pipei, în kg material uscat ; m — masa materialului, în g/m t ~ durata tratamentului, în min Avînd înălțime mare, pipele se amplasează cu partea arcuită îngropată sub planșeu și se prevăd cu platforme de deservire încălzirea materialului se realizează prin aburire la intrare și chiar în pipă, cu abur ușor supraîncălzit cu temperatura de °C și presiunea de ’ — N/cm , adus prin conductele în alte cazuri (fig ), încălzirea — Utilajul șl tehnologia finisării produselor textile clasa a Xl-a — od Fig Compensator tampon tip pipă se realizează, cu abui în zona de încălzire , iar temperatura se menține prin izolarea pipei în unele cazuri (fig ), în partea de jos a pipei materialul se găsește în flotă, care se recirculă și se încălzește în preîncălzitorul [C H O (OH?>]„ + n NaOH hidrat de celuloză Hidratceluloza se deosebește de celuloza nativă numai din punct de vedere fizic structurat, și anume resturile glucozidice sînt rotite doar cu ° unul față de celălalt Aceasta se manifestă prințr-o reactivitate sporiiă (hidro-lizează și se oxidează mai ușor), absoarbe o cantitate mai mare de apă (in condiții normale , — , %), are o mai mare capacitate de umflare și se vopsește mai intens EFECTELE OBȚINUTE PRIN MERCERIZARE - Luciul se explică prin modificarea secțiunii fibrei devine aproape circulară (fig , bumbac care fibrei dintr-o ușor secțiunii fibrei la mercerizare : a — în secțiune ; b — în lungime de a) și prin transformarea panglică cu răsucituri într-un fir cilindric, ondulat (fig , b) Calitatea luciului depinde de natura fibrelor, a firului și a țesăturii și de condițiile în care se face, mercerizarea (cu tensionare sau fără) Astfel,, un fir răsucit obținut din fibre lungi superioare va avea un luciu superior, unui fir simplu din bumbac inferior, la fel o țesătură atlaz față de o țesătură p înză, De asemenea, mercerizarea făcută cu tensionare-dă luciu mai bun — Rezistența la tracțiune, la materialele, merce-rizate cu tensionare crește cu — %, iar alun-girea la rupere scade cu % ; la cele mercerizâte fără tensionare crește și rezistența, și alungirea la rupere — Rezistența la uzură scade datorită reactivității sporite a hidratcelulozei și a unei ușoare scăderi a gradului mediu de polimerizare Creșterea afinității pentru coloranți se explică prin mărirea diametrului capilarelor fibrelor, care ușurează pătrunderea colorantului în interiorul fibrei și repartizarea lui în toată masa acestuia ; viteza de vopsire crește și ea Se obțin vopsiri mai intense și o economie de colorant de circa — % Modificarea secțiunii fibrei este însoțită de îngroșarea pereților, micșorarea lumenului și deci de o scurtare a fibrei Astfel, la tratarea unor fibre cu o soluție de NaOH de g/ se obține o creștere a diametrului cu %, a grosimii pereților cu % și o micșorare a lumenului cu % în soluții foarte concentrate se poate ajunge la dizolvarea fibrelor prin distrugerea cuticulei Tușeul unui material mercerizat este mai moale, mai plin, mai mătăsos Materialele mercerizâte sînt mai frumoase, se murdăresc mai greu și se spală mai ușor INFLUENTA DIFERIMLOR FACTORI IN PROCESUL MERCERIZĂRII Mercerizarea este influențată de următorii factori : - Concentrația soluției de mercerizare, se apreciază în funcție de efectul urmărit, și de temperatura la care se va lucra Dacă se urmărește doar o creștere a capacității de vopsire, se lucrează cu o concentrație de - g/ NaOH, la — °C sau de g/ la °C Pentru baie concentrația este ’^ g/l NaOH și temperatura — ®C Scăzînd' temperatura se pot folosi concentrații mai mici Mărind concentrația nu se obțin efecte de mercerizare mai bune, deoarece soluția este mai vîscoasă și pătrunde mai greii’ în fibre ' — Durată mercerizării trebuie să asigure difuziunea hidroxidului în fibre și desăvîrșirea reacțiilor chimice Se stabilește pentru fiecare partidă în parte în funcție de natura tratamentelor anterioare, de concentrație și temperatura soluției de mercerizare, de intensitatea acțiunilor mecanice de stoarcere și presare, de prezența agenților de udare etc Variază între - s — Agenții de udare ajută la pătrunderea soluției de mercerizare în fibre; rcducînd durata operației în special la țesăturile crude Se folosesc agenți de udare speciali, cu sau fără crezoli, care să acționeze în soluții concentrate de NaOH Produsul românesc Timerol A este un amestec de alcooli (C — Hc) sulfatați și nesulfatați, cu solveați organici Se adaugă — g/ Nu este nociv și este biodegradabil - Tensionarea materialului în timpul mercerizării are loc, așa cum ș-a arătat, o contracție a materialului, de aceea tensionarea se face cu % peste dimensiunile inițiale sau se menține la dimensiunile inițiale N;u șe recomandă, o tensionare continuă care împiedică îmbibarea materialului și umflarea fibrelor, de aceea :sc fac îmbibări și stoarceri repetate după-cum se va vedea la descrierea utilajului MAȘINI DE MERCERIZAT FIRE Mașinile de mercerizat fire sînt formate în principiu din doi cilindri fixați în lagăre numai la o extremitate pentru a permite montarea și scoaterea sculurilor Unul dintre cilindri este montat în lagăre fixe, iar celălalt în lagăre Fig Mașini de mercerizat fire în seuluri : a — cu așezare verticală ; b — cu așezare orizontală : c — cu suport rotativ (revolver) mobile, pentru a permite modificarea distanței între axe prin acționare hidraulică și întinderea firelor Stoarcerea se face prin intermediul unui cilindru presat hidraulic pe cilindrul cu lagăr fix — Mașina de nieicerizat cu așezarea sculărilor pe verticală (fig , a) Flota trimisă de o pompă este stropită prin țevile perforate pe sculurile , întinse pe cilindrii , care se rotesc în ambele sensuri Flota stoarsă de cilindrii este colectată în cada , fiind pompată într-un rezervor-tampon , de unde se răcește și se trimite din nou în circuit Pe o pereche de cilindri se montează , — kg sculuri, iar impregnarea durează s Urmează o spălare în stare tensionată, cu apă fierbinte pînă la o concentrație de g/ și apoi în stare netensionată în apă rece Operația de mercerizare-spălare durează min — Mașina de mercerizal cu așezarea scuturilor orizontal (fig , b) Sculurile așezate orizontal se rotesc în soluția din cadă, fiind tensionate de cilindrii Spălarea se realizează prin înlocuirea căzii cu soluția de merce-rizare, printr-o cadă cu apă, iar activarea spălării se face prin stropire cu duzele și stoarcere cu cilindrul — Mașina de mercerizat cu suport rotativ (revolver) (fig , c) are sculurile așezate orizontal și trec în opt zone prin deplasarea unui suport rotativ, după cum urmează : îmbrăcare , tratare cu hidroxid în stare tensionată , tratare în stare relaxată , tensionare , stoarcere , stoarcere și spălare cu apă fier binte f>, spălare cu apă fierbinte , spălare cu apă rece — Mașini de spălat Definitivarea spălării se face pe mașini în care seu lurile așezate vertical sau orizontal se spală intens, se acidulează și se spală din nou, trecînd pe rînd în — căzi prin intermediul unui suport rotativ Pentru intensificarea efectului, la trecerea dintr-o cadă în alta se execută automat cîte o stoarcere, MAȘINI DE MERCERIZAT JESATURI După felul cum se execută operația, mașinile pentru mercerizarea țesăturilor sînt de trei feluri, și anume : mașini de mercerizal cu lanț ; mașini de mercerizal fără lanț ; - fularde de mercerizal a Mașina do inerccrizat cu lanț Se compune dintr-un dispozitiv de impregnare, o ramă de lății, un recuperator de leșie și bazine de acidula re spălare Dispozitivul de impregnare (fig , a) se compune din două fularde cu cile trei cilindri, cel din mijloc fiind cauciucat, fiecare fulard realizînd două impregnări și două stoarceri Presarea se face hidraulic și se realizează în limitele - kN între fularde, țesătura trece peste cilindri conducători , care, se rotesc liber pe ax și au rolul de a mări durata acțiunii și de a permite egalizarea contracțiilor Alimentarea cu leșie se face cu o pompă, care circulă soluția în contracure nl și o trimite la un rezervor, unde se concentrează dacă este cazul și $e răcește — Rama de lățit (fig , b) La ieșirea din fulard, țesătura este prinsă de margini și lățită într-o ramă de lățit cu lanțuri cu clupe în prima zonă a ramei, numită și zona de mercerizare , se definitivează procesul de impregnare Urmează zona de stabilizare în care se face o spălare intensă cu apă fierbinte trimisă de o pompă prin conductele , care stropesc țesătura pe ambele fețe Soluția recuperată din această zonă prin intermediul unor căzi amplasate sub ramă se concentrează sub vid, se filtrează, se răcește și se refolosește — Instalația de spălare (fig , c) se compune dintr-un recuperator de leșie și două mașini de spălat-acidulat Recuperatorul de leșie este un bazin închis ermetic cu un capac cu închidere hidraulică, pentru a se evita carbonatarea soluției în contact cu aerul Spălarea se face cu apă fierbinte, soluția circul ind în contracurent, iar activarea spălării se face trimițînd abur prin țesătură cu ajutorul unor conducte perforate Leșia recuperată aici este folosită în prima fază de spălare a zonei de stabilizare Fig Mașina de rnercerizat cu lanț : « — dispozitiv de impregnare ; b — rama de lățit : c — instalația 'de spălare Fig Mașina de mercerizât fără lanț La ieșirea clin recuperator, țesătura este clătită în apă rece în cada , trece în cada de neutralizare de asemenea durata și temperatura — Albirea cu NaClO se face în soluții cu , — , g/ clor activ, la °C timp de — min, după care urmează operațiile cunoscute — Albirea cu H O prezintă avantajul unei tehnologii mai simple, reali-zîndu-se și o desulfurare, conform reacției : S + NaOH -j- — O Na SO + H O Se folosesc băi cu — ml/ H O %, g/ NaOH (sau mai mult pentru desulfurare) și g/ trietanulamină sau silicat de sodiu (stabilizator), la temperatura de — °C, durata fiind — min, — Albirea cu clorit dă rezultate foarte bune și se face în aceleași condiții ca la bumbac, dar cu concentrații mai mici — Albirea în proces continuu se face cu materialul in foaie întinsă pe agregate speciale, de asemenea cu cantități reduse de substanțe PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN CELOFIBRĂ Șl A CELOR DIN AMESTEC CELOFIBRĂ BUMBAC — Pregătirea materialelor din celofibră tip bumbac ridică aceleași probleme ca și materialele din viseoză Descleierea se face cu substanțe enzimatice, curățirea alcalină se face prin fierbere deschisă cu Na CO , iar albirea cu NaClO și H O Toate tratamentele sînt mai ponderate din punct de vedere chimic și mecanic Pentru descleiere se impregnează materialul sub formă de foaie întinsă într-o flotă care conține : , g/ amidosol, , — g/ acvafil, la pH , — și temperatura de — °C; se depozitează - h, apoi se spală cu apă caldă ( — °C) și rece Curățirea alcalină se face prin fierbere deschisă în autoclavă cu — g/ Na CO , — g/ alcool gras sulfatat (cu riscul tuturor defectelor fierberii în autoclavă) sau prin spălare cu soluții care conțin : — g/ detergent și — g/ Na CO pe mașini de spălat în funie Albirea se face cu hipoclorit — g/ clor activ prin impregnare-depozitare în bazine, spălare, acidulare, tratare cu agent optic — Materialele din amestec: bumbac — % cu celofibră — % se prelucrează mai greu, prezența bumbacului necesitînd o curățire mai energică De aceea, descleierea se face ca la bumbac ; curățirea alcalină prin fierbere deschisă în autoclavă în soluții cu — g/ NaOH, — g/ detergent și g/ pirosulfit, presiunea — N/cm , durata — ore Albirea se face cu H O sau combinat NaClO—H O , în autoclavă sau în instalații pentru proces continuu în acest din urmă caz, materialul se impregnează cu o soluție cu : — g/ H O %, — , g/ NaOH, , g/ agent de udare, — g/ silicat de sodiu, se aburește în pipă min, la — °C, se spală cu apă caldă și recci PREGĂTIREA Șl ALBIREA MATERIALELOR DiN FIBRE POLINOZICE Materialele din fibre polinozicc % se finisează în condiții identice cu cele din celofibră %, iar amestecurile din bumbac-fibre polinozice / se prelucrează asemănător, dar nu identic cu țesăturile din bumbac % Varietatea mare a fibrelor polinozice face ca și tehnologiile folosite să fie numeroase în stabilirea acestora trebuie să se țină însă seama de următoarele : evitarea tensionării excesive a materialului umed, temperatura și concentrația soluțiilor de alcalii trebuie să fie mai reduse (zonă periculoasă sub °C și peste °C), iar concentrația hidroxidului dc sodiu între , — , % PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN ACETAT SECUNDAR Și TRIACETAT DE CELULOZĂ a Pregătirea materialelor din aectat secundar dc celuloză Materialele din acetat secundar de celuloză (țesături sau tricoturi) au o rezistență mică la plesnire și o scădere a rezistenței în stare umedă cu % Se prelucrează în cantități mici acetat secundar % și mai ales în amestec cu fire poliamidice și poliesterice sub formă de tricot Operațiile dc pregătire se fac cu materialul în stare lată și includ : spălare, albire, uscare Materialul se impregnează la °C într-o flotă care conține : un agent de spălare anionic sau neionic (Romopal O, LN sau Slovaton O) g/ ; tri-polifosfat de sodiu (dacă apa este dură) și Trilon В (dacă apa conține ioni ai metalelor grele) cîte , g/ și un agent de albire optică, g/ Se stoarce și se depozitează min la — °C pentru desăvîrșirea reacției Se clătește cu apă caldă și rece Se avivează timp de min la — °C, cu un agent dc avivare, după care se usucă la rama de uscat la °C b Pregătirea materialelor din triacetat de celuloză Spre deosebire de țesăturile din viseoză care se prelucrează după tehnologia materialelor din bumbac, țesăturile, din triacetat de celuloză necesită două operații suplimentare, și anume termofixarea și tratarea alcalină (Silk-finish) ; aceasta din urmă pentru a da materialului aspect și tușeu asemănător cu al mătăsii naturale Firele de triacetat vin din filatură cu torsiune marc și nu necesită încleiere Dacă lotuși unele fire mai puțin torsionate se încleiază cu substanțe solubile, descleierea se face cu soluții slab alcaline de detergent neionic ( — g/ ) și — g/ amoniac %, la — °C, timp de — h Obligatorie este însă operația de spălare (degresare) care se face în scopul înlăturării produselor de avivare folosite în filatură (emulsii de ulei mineral) și a altor impurități care ar putea da neuniformități la vopsire, modificări ale tușeului etc Se folosesc băi cu — g/ emulgator neionic și — ml/ amoniac % la — °C, timp de — min, sau băi cu — g/ alcool gras sulfatat la °C timp de min Țesăturile din triacetat de celuloză % au un grad de alb bun din fabricație Pentru a îmbunătăți însă gradul de alb sau pentru a reduce ușoara îngălbenim produsă în timpul prelucrării, se folosesc substanțe fluorescente Este indicat ca albirea să se faca după termofixare Materialele obținute din amestec triacetat cu alte fibre se albesc cu substanțele cunoscute (este indicată totuși albirea cu dorit de sodiu) Termofixarea (tratarea termică) se bazează pe termoplasticitatea fibrelor Supuse la temperaturi de peste °C timp de s se produce eliminarea tensiunilor din fibră cu desfacerea legăturilor de hidrogen tensionate, și stabilirea de noi legături în poziții netensionate Se obține o îmbunătățire a luciului, a rezistenței la spălare, a vopsirilor, a revenirii din șifonarc Tratamentul alcalin este de fapt o saponificare superficială a fibrelor, care la suprafață capătă un înveliș foarte fin de celuloză regenerată Materialul devine mai suplu, se șifonează mai greu, capătă caracter antistatic permanent, se calcă la temperaturi mai ridicate și sc îmbunătățește rezistența termică a vopsirilor cu coloranți de dispersie Tratamentul se aplică materialelor din triacetat de celuloză % și celor din amestec cu procent mare de triacetat Operația constă în tratare cu soluții de NaOH la temperaturi de — °C și se poate face pe cadă cu vîrtelniță, pe jigher sau în instalații continue Pe cada cu vîrtelniță se folosesc soluții cu , g/ NaOH la un raport de flotă : : - : , la - °C, timp de - h Pe jigher la un raport de flotă : : — : se lucrează cu o soluție de — % NaOH (raportat la material), la — °C, timp de — h Pe instalații continue se face o impregnare pe fulard cu g/ NaOH, se aburește s, la presiunea atmosferică cu abur saturat După tratamentul alcalin se face o spălare foarte intensă, urmată, dacă este cazul, de acidulare Se recomandă o atenție deosebită la uniformitatea sapo-nificării pe întreaga suprafață a materialului, pentru a nu obține neuni fermități la vopsire V E И I E I c AȚ Г- V Л C U N OȘTI N Ț E L E Care sînt principalele tipuri de fibre chimice din polimeri naturali și ce structură fizică au ? Cum se comportă fibrele viscoză in operațiile de finisare? Cum se comportă fibrele triacetat in operațiile de finisare ? Care sint caracterele generale ale fibrelor chimice celulozice și ce măsuri speciale se cer la prelucrarea lor in condiții optime in operațiile de finisare? Ce operații suplimentare sc fac la desancolarca materialelor din viscoză față de cele din bumbac? G Albirea materialelor din viscoză se face : a) cu aceleași concentrații ale flotei de albire ca la bumbac; b) cu concentrații reduse? în ce condiții se execută pregătirea materialelor din celofibră ? Care este metoda indicată pentru curățirea alcalină a materialelor din celofibră : a) fierberea in auloclavă sub presiune: b) fierberea deschisă; c) spălarea pe mașini de spălat in funie,? La ce tratament suplimentar sînt supuse materialele din triacetat de celuloză? Să se explice motivele PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN LÎNĂ CARACTERISTICILE Șl COMPORTAREA FIBRELOR DE LINA ÎN OPERAȚIILE DE FINISARE Datorită proprietăților fibrelor de lină (elasticitate și capacitate de îm-pîslire), în operațiile de pregătire, materialele din lînă își schimbă în mare măsură aspectul și caracteristicile Operațiile de curățire se fac înainte de filare, sub formă de fibre, sau după filare, sub formă de fire și țesături a Compoziția și structura lînii Componenta de bază a linii este chera-tina, o substanță macromoleculară din clasa proteinelor fibroase, insolubile (scleroproteine), formată din mai mulți aminoacizi, dintre care unii conțin sulf Aminoacidul specific cheratinei este acidul a și amino tio-propionic (cistina) HON—CH—COOH, care prin oxidare I CH -SH se transformă în disulfura corespunzătoare (cistina) : CH —S—S—CH I I CH -NH, CH -NH I “ I COOH COOH Lanțurile de macromolecule sînt unite intre ele prin legături de hidrogen și formează straturi sau foi plane; între plane se stabilesc legături transversale ce pot fi legături tip sare, între grupările acide și bazice libere ale resturilor de aminoacizi (—COO +H N—), sau legături de sulf (—S—S—) între res- turile de cistina denumite punți cistinicc СО СО CH—CH -/ NH \ -CH —COO- + H N—CHo—CH —CH —CH - -CH NH rest de acid legătură rest de glutamic tip sare СО со CH—CH —S—S—CH NH \’H legătură transversală de suli in cistină lisină La fibra neîntinsă lanțurile principale de cheratiuă au forma unor scări în spirală, în care fiecare rest de aminoacid corespunde unei trepte, iar într-o spiră intră , resturi de aminoacizi Grupele peptidice sînt așezate în același plan, și intre grupele C — O și — NH—, aparținînd unor spire supra- puse sau unor lanțuri vecine, se formează legături de hidrogen ce dau stabilitate acestei structuri Lanțurile laterale ale aminoacizilor ies din spirală spre exterior și între ele se stabilesc legături de sulf sau sare Această structură este cunoscută ca a-cheratină întinse în apă rece, lanțurile principale se întind și se ajunge la o formă mai puțin ondulată (p-ehe-ratina), care la încetarea efortului revine Ia starea inițială Această comportare explică buna elasticitate a linii Pe lingă cheratină — %, Una conține impurități al căror procent este mai ridicat la linurile fine Dintre acestea, un procent de — % sînt produse ale glandelor sebacee, un amestec de grăsimi (lanolină) și acizi grași liberi; — % sînt produse ale glandelor sudoripare formate din amestec de săruri de potasiu ale acizilor organici cu săpunuri de potasiu ale unor acizi organici saturați (butiric, stearic) ; — % sînt impurități aderente (paie, scaieți, coloranți de marcare etc ) și — % apă împreună, produsele glandelor sebacee și sudoripare se cunosc sub numele de usuc b Proprietățile linii Caracterul amfoter Avînd grupe aminice (bazice) și acide atît în catenele laterale cît și la capetele lanțurilor macromoleculare, lîna are caracter amfoter ; față de baze se comportă ca un acid, și față de acizi ca o bază în soluție apoasă, lîna disociază formînd un ion bipolar (amfion) : H N—L—COOH # + H N—L—COO" în prezența ionilor de hidrogen, lîna se comportă ca un cation : + H N—L—C()O“ - H O- -> +HeN—L—COOH + H O, iar în prezența grupelor OH“, ca un anion : +H N—L—COO + HO -> H N—L—COO- + H O Punctul izoelectric al lînii este la pH — , , punct in care sarcina electrică a fibrei este nulă, grupele acide fiind în echilibru cu cele bazice La acest punct reactivitatea și posibilitatea dc întindere a fibrei sînt minime Această comportare se extinde de fapt într-o zonă cu un pH «= , numită zonă izo-electrică Acțiunea apei și a aburului în atmosferă normală fibrele de lînă absorb % umiditate în apă, fibrele se umflă, distanța dintre lanțurile moleculare crește, se desfac legăturile de sare, iar acțiunea forțelor intermoleculare scade și deci posibilitatea întinderii fibrei crește în cazul lînii, datorită structurii fizice a chera tinei, alungirea la rupere a fibrelor în mediu umed și cald este de % și se datorește posibilității trecerii a-cheratinei în Ș-che-ratină, așa cum s-a arătat mai înainte La încetarea solicitării, fibrele revin în stare inițială Fibrele întinse tratate cu apă fierbinte sau cu abur minimum min pierd posibilitatea de revenire, rămînînd alungite Se produce fenomenul de fixare, iar această comportare se datorește desfacerii legăturilor dc sulf și stabilirii de noi legături în poziția întinsă, conform schemei : R-S-S-Ri + HOH -> RSH + RtS H rest de cistină rest de acid •sulfinic R—SOH—H NRx R-S-NH-Ri + H O Dacă tratamentul durează numai min, legăturile de sulf desfăcute nu se pot reface, iar la încetarea solicitărilor, lanțurile macromoleculare se contractă sub influența forțelor dc atracție intermoleculare Deoarece legăturile transversale de sulf sînt desfăcute, echilibrul între forțele care acționau asupra lanțurilor macromoleculare nu se mai stabilește la forma de a-che-ratină, ci contracția merge mai departe, pînă la forma de cheratină amorfă ; în acest caz se produce fenomenul de supracontracție, care duce la o scurtare a fibrei cu % din lungimea inițială neîntinsă Dacă acțiunea apei la fierbere sau a aburului durează un timp mai îndelungat, lanțurile peptidice se pot hidroliza, și fibra pierde, din rezistență Astfel, după o fierbere în apă sau o aburire de ore, o țesătură pierde circa % din rezistență Acliunea acizilor și a alcaliilor în comparație cu fibrele celulozice, lîna este mai rezistentă la acizi și mai puțin rezistentă la alcalii în afară de desfacerea legăturilor tip sare, așa cum s-a arătat, acțiunea acizilor se manifestă și prin hidroliza legăturilor peptidice Astfel, după o fierbere de h într-o soluție de % HC , lîna este hidrolizată complet pînă la aminoacizi Acțiunea soluțiilor diluate, folosite uzual la vopsirea fibrelor de lîna, esle mai redusă și nu degradează fibra Acțiunea alcaliilor este mult mai nocivă și duce la degradarea fibrelor prin distrugerea punților cistinice Astfel, o soluție de % NaOH; la cald dizolvă lîna imediat Acțiunea, carbonațului de sodiu este mai redusă, iar dacă temperatura nu depășește °C și pH-ul valoarea , degradările nu sînt apreciabile Acțiunea o vidan Iilor Oxidanții albesc lina, distrugînd pigmenții naturali dar exercită și o acțiune‘ de degradare a fibrelor, care se manifestă prin oxidarea grupelor cistinice Intensitatea degradării depinde de concentrație, temperatură, pH Degradarea oxidativă se poate produce și de către oxigenul din aer^ sub influența luminii Acțiunea hipocloritului de sodiu se manifestă prin clorurarea lînii și se folosește ca tratament special pentru mărirea luciului și micșorarea capacității de împîslirc Acliunea temperaturii Fibrele dc lină, în stare uscată, încălzite un timp mai îndelungat la — eC nu sînt degradate, la °C devin fragile, iar la J‘ — °C se îngălbenesc și devin rigide Acțiunea de degradare este mult mai accentuată atunci cînd fibrele sînt în stare umedă SPĂLAREA LÎNII SUB FORMA DE FIBRE, PALE Șl FIRE Șl UTILAJE FOLOSITE a Metode de spălare Spălarea se face în scopul înlăturării impurităților ec însoțesc fibrele și care ar îngreuia operațiile ulterioare Lîna se spală sub forme de fibre, fire și țesături în instalații adecvate Spălarea înainte de filare se impune, deoarece grăsimea conținută în usuc face ca fibrele să se lipească între ele și de garniturile dc cardă îngre-unînd filarea Spălarea după filare are ca scop și eliminarea substanțelor de uleiere folosite la filare în toate cazurile însă, prin spălare nu se vor înlătura total grăsimile care asigură elasticitatea fibrelor Fig Leviatanul pentru spălat lînă La spălarea linii sub formă de fibre se va conduce astfel operația de spălare incit lina pregătită pentru filare prin cardare să mai rețină , — % grăsimi, iar cea pentru filare prin pieptănare , — , % Se cunosc trei metode de spălare : — Spălarea în mediu alcalin (pH = , — ) — Spălarea în mediu slab alcalin (pH = , — ) — Spălarea în mediu acid (pH — , ) Degradarea fibrelor nu se produce numai la spălare alcalină, ci și la uscare, în cazul cînd nu au fost bine, clătite, sau nu s-a respectat regimul de temperatură Spălarea firelor de lînă are ca scop înlăturarea uleiului depus pe fibre înainte de filare (oleina, uleiuri minerale emulsionate) în cantitate de — % la firele pieptănate și — % la firele cardate Spălarea firelor pieptănate se efectuează pe aparate de vopsit cu soluții ce conțin : — g/ alcool gras sulfatat Detersin sau Romopal și — g/ amoniac %, raportul de flotă : : , temperatura °C, durata min Pentru firele cardate se folosesc soluții mai concentrate, iar firele uleiate cu oleină se spală numai cu soluții dc amoniac b Utilaje folosite la spălarea linii sub formă de fibre Mașinile clasice pentru spălarea linii, denumite leviatane, (fig ), se compun din — căzi în care materialul fibros este, antrenat în flotă cu ajutorul unor furci sau al unor greble Lîna desfăcută de un desfăcător și depusă pe banda transportoare J este introdusă în flota din leviatanul și cu ajutorul tamburului Transportul linii in flota de spălare se efectuează de către dispozitivele cu furci După ce a trecut prin ultima cadă, lina este scoasă cu ajutorul dispozitivului și depusă pe banda transportoare ', stoarsă între, cilindrii și introdusă în uscător cu ajutorul benzii transportoare Partea inferioară a căzii este prevăzută cu un fund dublu perforat , care permite strîngerea murdăriei în partea de jos a căzii, de unde este evacuată la canal prin ventilele , fără a mai veni în contact cu materialul textil Pentru a se evita împîslirea lînii sub influența acțiunilor mecanice, pe care le suportă în timpul transportului în flotă, s-au construit agregate de spălat (fig ) la care lîna este transportată în flotă cu ajutorul unor tam- bure excentrice perforate Acestea se rotesc, iar la pătrunderea zonei per foraic în baie, flota este aspirată în interior, astfel îneît efectul de spălare este, activai, iar lîna aderă la suprafața tamburului și se deplasează o dată cu el La ieșirea din baie a zonei perforate a tamburului, lîna adusă la suprafață este preluată de tamburul următor Din ultima cadă de spălare materialul fibros este preluat de banda transportoare și stors cu cilindri storcători Regimul de lucru la spălarea linii în leviatanul cu cinci bazine, este dat in tabelul Tabelul , Principalele metode dc spălare a linii și parametrii de lucru Substanțe ajutătoare, parametri de lucru Cad г înmuiere Cada spălare Cada spălare Cada spălare-clătire Cada clătire Spălarea in mediu alcalin (sapun-sodă) Săpun [g/l| o - —r Sodă calcinată [g/ ] - l •— — Temperatura [°C] — - pH , , , , , Spălarea în mediu slab alcalin (sodă-detergenți sintetici) Detergent sin- tetic [g/ ] — , , , Sodă calcinată [g/ ] - , — — Temperatura [°C] pH , , - , Spălarea în mediu acid (acid formic-detergenți sintetici) Agent neionic [g/ ] Acid formic % , , , ■ — [mg/ ] , , , — — Temperatura [°C| rece pH - , , , , Fig Agregat pentru spălat pale (liseusă) e Utilaje pentru spălarea linii sub formă de pale Se folosesc mașini de spălat denumite liseuse (fig ), în care benzile, de material fibros sînt conduse în căzile de spălare , cu ajutorul tamburelor și a rolelor conducătoare , care efectuează și o ușoară stoarcere La ieșirea din fiecare cadă se efectuează stoarcerea, prin presare cu cilindri storcători în final, palele sînt preluate de banda transportoare ’’și introduse în uscătorul cu tambure perforate, care efectuează uscarea prin aspirația aerului cald prin materialul textil d Utilaje pentru spălarea firelor sub formă de sculuri Se folosesc mașinile de vopsit în scul sau agregate de spălat în proces continuu SPALAREA ȚESĂTURILOR DE LÎNĂ Șl UTILAJE FOLOSITE a Operații preliminare spălării Țesăturile intrate în secția de finisaj înainte de spălare sînt supuse următoarelor operații : controlul și notarea defectelor, care, sc face cu o cretă colorată, curățirea de noduri și scame și corectarea unor defecte (repansare) ; marcarea ce se face cu mașina de cusut, și cuprinde numărul bucății, articolul, lungimea și calitatea ; întocmirea partizilor care constă în gruparea a bucăți cu caracteristici comune (articol, masă, lungime, nuanțe apropiate ele ) b Scopul spălării, factorii ce influențează spălarea Scopul spălării constă în înlăturarea unor defecte a țesăturilor crude și în obținerea unor efecte noi Țesăturile crude sînt aspre la pipăit, unsuroase, au culoarea neclară și miros neplăcut, nu se pot vopsi, se murdăresc ușor, sînt slab termoizolatoare și au tendința de a-și micșora dimensiunile în mediu umed Cauzele acestor defecte sînt cunoscute ca provenind din operațiile anterioare în urma spălării, țesăturile capătă un tușeu mai plăcut, luciu, culori mai vii, se pot vopsi și prelucra în continuare mai ușor, sînt mai călduroase și se șifonează mai greu în concluzie, operația de spălare asigură o curățire și o destindere a țesăturii Destinderea se realizează prin eliminarea tensiunilor din fibre care practic se manifestă prin intrarea în lungime și în lățime a țesăturii Această intrare este favorizată de următorii factori : — Scurtarea fibrelor în mediu umed, prin desfacerea legăturilor transversale de sare —COO~ H N“ și în parte a legăturilor de sulf din punțile disulfitice, posibilitatea de revenire a fibrei tensionate crește Totodată, soluția de spălare acționează ca un lubrifiant și favorizează alunecarea fibrelor între ele — Scurtarea fibrelor în apă, firele se umflă cu % și se lungesc numai cu % O dată cu aceasta crește și diametrul firului, iar fibrele înfășurate în spirală în jurul axei firului ar trebui să se întindă Acest lucru nu este posibil, iar forțele care apar fac ca unghiul de înfășurare a fibrelor să se micșoreze, iar firul să se scurteze — Scurtarea țesăturilor Umflarea firelor duce la o scurtare a țesăturilor, care se produce prin faptul că firele de bătătură, fiind mai groase și cu torsiune, redusă, se umflă mult, iar cele de urzeală, care sînt mai subțiri și mai răsucite, se umflă mai puțin și sînt obligate să parcurgă un drum sinuos în jurul fibrelor de bătătură Tensiunile ce apar în acest proces fac ca țesătura să se scurteze, ajungînd la o structură stabilă, cu ambele sisteme de fibre îndoite uniform, structură care se menține după spălat Factorii ce influențează spălarea sînt : pll-ul, temperatura, durata, duritatea apei, adaosurile și acțiunile mecanice de agitare și frecare — pH-ul influențează spălarea în măsura în care, modit'icînd sarcina electrică a fibrei, ajută la îndepărtarea impurităților prin respingere electrostatică Cele mai indicate valori ale pll-ului se află între și , cînd fibrele sînt încărcate negativ Posibilitatea de spălare crește cu pH-ul, depinzînd și de natura agenților de spălare folosiți La valori ale pH-ului sub , fibrele se încarcă pozitiv și posibilitatea de spălare scade Se aplică totuși la spălarea unor țesături vopsite cu coloranți care sîngerează în acest caz se folosesc detergenți neionici — Temperatura uzuală este de °C și nu trebuie depășită ; pentru țesăturile care sîngerează sau formează ușor cute, temperatura nu va depăși °C — Durata trebuie să asigure o* înlăturare a impurităților de pe material ; prelungind spălarea la o țesătură foarte murdară, fără îndepărtarea flotei impurificate, are Гос o reprecipitare a murdăriei pe fibre — Duritatea sporită a apei duce la un consum sporit de săpun (se formează săpunuri insolubile de Ca și Mg care se pot depune pe material), și la o diminuare a acțiunii detergenților sintetici Efectele durității apei se previn prin folosirea unor agenți complexanți Adaosurile uzuale sînt : săpunul, despre a cărui acțiune s-a vorbit, Na CO (creează pH-ul necesar și saponifică acizii grași) și NaCl sau Na SO care în mediu neutru au rolul de a reduce afinitatea agenților de spălare (anioni activi) pentru lînă și astfel de a le mări puterea de spălare c Utilaje pentru spălat țesături ) Mașini de spălat în funie în principiu, spălarea are loc sub formă de funie prin îmbibărirși stoarceri, repetate — Mașina clasică de spălat în funie (fig , a) Țesătura , antrenată și stoarsă de cilindri , trece peste vîrtelniță și este depusă în cada > unde se îmbibă în soluția de spălat Trece peste cilindrul conducător , apoi prin grătarul care are rolul de a desface funiile și de a opri mașina la formarea unui nod, și ciclul sc repetă din nou în timpul clătirii, apa caldă sau rece este stropită pe'Jmaterial prin conductele , iar flota murdară se strînge în cada , de unde este evacuată parțial la canal printr-o conductă laterală Menținerea- unui [anumit nivel în flotă la clătire se realizează prin intermediul conductei , care poate fi înclinată după necesități încălzirea apei de clătire se face cu abur ce se trimite direct în conductă sau cu apă fierbinte с Fig Mașini de spălat în funie : a — mașină clasică ; b — mașina cu duze ; c — mașina cu canal de îndesa re In mașină s NaIISO + H Prin ncrcspectărea parametrilor de lucru poate avea loc o distrugere a punților cistinice și obținerea unor produse de degradare reductivă a lînii, conform reacțiilor : R—CI L—S—Ș—CH —R +NaHSO # R—CHa—S—SO Na -|-R—CH —SH R—CH —S —S—CH —R +H -RNaHSO -> R==CH +NaHSaO -|-SH Dacă conform, primei reacții reversibile, prin spălare se refac punțile cistinice, după cea de-a doua reacție degradarea este definitivă Regimul dc lucru Materialul se spală cu o soluție care conține ml/ amoniac % g/ agent anionic de spălare, la — °C, timp de — min, apoi se tratează cu soluția de albire care conține — g/ Blankit I la — °C timp de — h și se clătește cu apă caldă și rece Albul obținut se îngălbenește prin depozitare în timp, mai ales în urma tratamentelor cu substanțe alcaline Are loc un proces de oxidare, cu refacerea grupelor cromofore Pentru un grad de alb superior se poate face un tratament cu agenți optici de albire specifici lînii, în soluții cu , — %, cu adaos de % acid acetic % sau , % acid formic %, la — °C, timp de — min, dar fără o eficiență deosebită b Albirea eu substanțe oxida» te (albire oxidativă) Se folosește apa oxigenată și peroxidul de sodiu Chimismul albirii cu apă oxigenată constă în oxidarea grupelor cromofore ale fibrei Și în acest caz, nerespectarea parametrilor de lucru poate, duce la degradarea fibrelor prin desfacerea punților dc sulf și obținerea unor produși de oxidare (acizi sulfonici și sulfinici) Regimul de lucru Materialul se impregnează cu o soluție care conține : — ml/ H O % ; — g/ pirosulfat de sodiu cristalizat (stabilizator) și , — , ml/ amoniac concentrat (pentru crearea pH-ului — , ), la temperatura de °C Se lasă — h sau o noapte, se clătește foarte bine cu apă multă și în ultima apă se adaugă , — ml/ acid acetic % pentru neutralizare — utilajul și tehnologia finisării produselor textile clasa a Xl-a — cd Pentru obținerea unui grad de alb superior cu o degradare mai redusa a fibrelor se poate face o albire mixtă oxidativ-reductivă După albirea cu H O se face albirea reductivă cu compuși ce pot conține și agenți optici sau cu hidrosulfit de sodiu, urmată de albire cu agenți optici V E R F C A Ț I- V Л CUNOȘTINȚELE Care este structura chimică a cheralinci, prin ce se caracterizează ? Cum se explică rezistența mai mare a fibrelor de lînă față de acizi decit față de alcalii ? Ce se urmărește prin spălarea linii sub formă de fibre Dar prin spălarea țesăturilot ? Care sînt defectele de spălare, cum se previn și cum se remediază ? De ce parametri trebuie să se țină seama la spălarea materialelor din lină? Pe care utilaj pericolul de împîslirc a linii in procesul de spălare este mai redus : a) pe agregatul cu tambure perforate ; b) pe leviatanul cu furci; c) pe leviatanul cu greble? La care mașină de spălat in funie a țesăturilor de lînă, efectul de spălare este mai intens : a) la mașina clasică; b) la mașina cu duze? La care mașină efectul de împîslirc este mai intens : a) la mașina cu canal de îndesare; b) la mașina cu duze ? Cum se activează operația de spălare la mașinile de spălat în foaie întinsă ? Ce agenți de albire se folosesc pentru albirea lînii ? Cum se explică degradarea fibrelor de lînă la albirea reductivă? Dar la albirea oxidativă ? PIUAREA MATERIALELOR DIN LÎNĂ, MAȘINI DE PIUAT a Scopul și principiul piuării Piuarea se face în scopul obțineri unor țesături mai moi, cu tușeu plăcut, cu bune proprietăți ternioizolante și cu aspect frumos al suprafeței în principiu, piuarea se realizează prin supunerea țesăturii umezite cu soluții alcaline sau acide, unor acțiuni mecanice de frecare, lovire și presare Are loc o deplasare a fibrelor, o încîlcire a acestora, care duce la contracție în lungime și lățime și la o creștere a grosimii Aceste efecte se obțin datorită capacității fibrelor de lînă de a se îm-pîsli Împîslirea se produce prin migrarea fibrelor într-un singur sens (vîrf-rădăcină), determinată de prezența solzilor îndreptați cu vîrful spre vîrful fibrei și favorizată de elasticitatea fibrei în deplasarea lor, fibrele antrenează după ele alte smocuri de fibre, formînd ochiuri și sinuozități b Factorii care influențează piuarea Capacitatea dc piuare depinde de natura amestecului de fibre, de felul și de structura firelor și a țesăturilor și de condițiile de lucru — Finețea fibrelor Fibrele fine și ondulate se împîslesc mai ușor decît fibrele groase și drepte — Natura amestecului de fibre Capacitatea de piuare este maximă la țesăturile din lînă și scade la țesăturile din amestec cu alte tipuri de fibre în următoarea ordine: poliesterice, poliacrilonitrilice, poliamidice, acetat, vîscoză — Structura firului și a țesăturii Firele cardate, mai puțin torsionate, groase, se piuază mai bine decît cele pieptănate, puternic răsucite sau subțiri O țesătură cu legătură diagonal sau atlaz> cu flotări lungi, se va piua mai ușor decît o țesătură cu legătura pînză; de asemenea se piuază ușor ■ ' • ’■ țesăturile eu desimi medii și cele ta care firele de bătătură sînt torsionate diferit - Umiditatea variază intre — % Este necesară pentru umflarea fibrelor, desfacerea solzilor și creșterea elasticității fibrelor pH-ul La valori ale pH-ului între și corespunzător zonei izoelec-trice, posibilitatea de împîslirc este minimă In mediu alcalin împîslirea este maximă la pH ; în mediu acid împîslirea crește o dată cu scăderea pH-ului Practic sc lucrează la pil - Temperatura folosită este între și °C ; la o temperatură mică se obține o piuare de adîncime, la una mai mare o piuare de suprafață Agenții activi de suprafață Săpunul dc oleină sau săpunul pastă se adaugă în cantități mici pentru piuări de suprafață; umezește fibrele, le umflă, menține constant pH-ul și este lubrifiant, înlesnind migrarea fibrelor Se poale înlocui parțial sau total cu ulei de ricin sulfatat, iar pentru piuări ușoare se înlocuiește cu alți agenți tensioactivi (Romopal, Detersin, alcool gras sulfatat) La piuarea țesăturilor crude care au fost uleiate se folosesc detergenți cu solvenți organici (aldctal) Ca lubrifiant sc mai folosesc amidonul scindat și carboximetil-celuloza - Operațiile anterioare pot influența piuarea Astfel, la piuarea înainte de spălare, împîslirea este activată de contracțiile ce se produc prin eliminarea tensiunilor din fibre, în timp ce piuarea materialelor vopsite în fibre cu coloranți de crom este îngreuiată de elasticitatea redusă a acestora Acțiunile mecanice de frecare, presare, lovire efectuate de mașini se reglează în funcție de efectul dorit c Mașini de piuat în funcție de modul de prezentare a materialului textil se folosesc mașini de piuat țesături, pîsle, cloșuri de pălării Piua cu cilindri (fig G) Țesătura în formă de funie continuă, antrenată în mașină de către ruleta și tamburul cu viteza de — m/min este îndesată în canalul de îndesare și se depune în cadă Trece apoi prin grătarul care desface funiile, peste cilindrul conducător și printre cilindrii verticali ‘ și plăcile dc ghidare și este preluat din nou de tambur și ruletă Reglarea intrării în lungime se obține prin modificarea presiunii pe ruletă și canalul de îndesare, iar a intrării în lungime, prin reglarea distanței și a presiunii între cilindrii verticali și plăcile de ghidare Umezi rea materialului cu soluția de piuat se face prin stropire în zona de intrare între organele active ale mașinii Mașinile noi au toate piesele, care vin în contact cu soluția de piuare din oțel inoxidabil pentru a evita coroziunea ce apare la piuarea acidă Piua cu ciocane (fig ) este formată din cada de lemn , în care materialul textil îmbibat în soluția de piuare este bătut cu două ciocane din lemn acționate de la un motor prin intermediul unui arbore cotit Ciocanele lovesc alternativ materialul cu o frecvență de — bătăi/min și o amplitudine de mm Acțiunea este energică, / Fig Piua ?u cilindri Fig Piua cu ciocane iar mașina produce o scămoșare a suprafeței pentru pîsle, postavuri, bascuri, cloșuri de pălării Piua mulUciUndrii este formată din trei rînduri de cilindri orizontali, rifelați, care au o mișcare de rotație Mașina se folosește pentru împîslirea dosurilor dc pălării și a mînușilor d Regim de lucru la piuare Stabilirea regimului de lucru se face în funcție de efectele urmărite și de locul piuării în procesul tehnologic Astfel : — Destinderea materialului și un tușeu moale se obține la țesături din lîna pieptănată printr-o piuare ușoară — min (batere la piuă), în mediu neutru pentru ca legătura să rămînă lizibilă și în mediu alcalin pentru ușoară acoperire Contracția în lungime este de — % și în lățime de — % — Suprafața acoperită cu legătură puțin vizibilă se obține pe țesături din fire cardate prin piuare în mediu alcalin — min — Tușeul plin, piuare în adîncime se obține pentru postavuri, stofe de paltoane, prin piuare alcalină prelungită — min, contracțiile în lungime de — % și în lățime — % — Piuarea înainte de spălare, „piuarea în grăsime" este economică, deoarece reduce o serie de operații Materialul se piuază după o prealabilă săpu-nire, cu un adaos de Na CO (dacă uleierea a fost făcută cu oleină) și cu săpun - detergenți (dacă s-a folosit ulei de tors) — Piuarea după spălare se face pentru materiale foarte murdare ; în acest caz, în soluția de piuare se reduce cantitatea de sodă Fazele procesului de piuare sînt : — controlul mașinii, introducerea bucăților și scoaterea capetelor (pentru țesăturile piuate superficial se folosesc două funii, pentru cele piuate în adîncime una singură) ; — piuarea propriu-zisă (se mărește treptat presiunea pe canal și se îndepărtează încet cilindrii verticali pe măsura intrării în lungime) ; — măsurarea care se face cu metrul (bucățile scoase pentru măsurat se lasă, în prealabil, să se destindă — min, neexercitînd presiuni pe organele active ale mașinii) sau cu contorul — Stabilirea dimensiunilor materialului Lățimea după piuare se stabilește în funcție de lățimea finală, ținînd seama de intrările în operațiile ulterioare ( — %) Lungimea se calculează în funcție de masa finală și de pierderile în operațiile de finisare, conform relației : în care : Lp este lungimea după piuare, în in ; Л — masa bucăților crude, în g ; p — pierderi în finisare, în % ; m — masa materialului, în g/m ; a ■ — ahingiri în operațiile ulterioare, în % Pierderile de masă la piuat-spălat variază după natura materialului și durata piuării Astfel, pentru țesături din lină pieptănată cu piuare slabă pierderile Sînt de — %; la țesături de lină cardată cu piuare medie p = '== — %, la piuare puternică p — — % Exemple de soluții pentru piuat : — La piuarca în mediu alcalin : — g/ săpun de oleină % și — g/ sodă calcinată La începutul piuării, pH-ul este , , iar la sfîrșit Dacă piuarea se execută după spălare, adaosul de sodă se reduce la — g/ , iar de săpun crește la — g/ — La piuarca în mediu neutru : — g/ alcool sulfatat sau Romopal și eventual — g/ Aldetal Se pot folosi și agenfi neionici — La piuarca în mediu acid: — g/ acid sulfuric sau formic sau — g/ acid acetic ; g/ agenți anionici rezistență în mediu acid (alcool gras sulfatat, Detersin) e Defectele de piuare Apar ca urmare a nerespectării parametrilor de lucru și în majoritate nu pot fi remediate, de aceea se impune prevenirea lor Principalele defecte sînt : — cute de piuă, care pot fi la capetele materialului, provocate de coacerea greșită a capetelor, sau pe întreg materialul, provocate de trecerea prin mașină a materialului îndoit în același loc de o soluție de săpun prea consistentă ; de un conținut mare de fibre celulozice Se previn prin coasere în tub (țesături din fire pieptănate), piuare la rece cu funii puține, reducerea umidității la % sau hidrofobizarea preliminară a fibrelor celulozice, reducerea presiunii și a vitezei la începutul piuării și mărirea lor treptată pe parcurs ; — locuri bătute (îngroșate), provin de la desfacerea defectuoasă în timpul piuării, margini țesute greșit sau curățiri greșite de scame și noduri ; — locuri roase ; apar la țesăturile prea uscate sau cînd dispozitivul de oprire automată este defect; — găuri sau rupturi pe material ; apar atunci cînd au pătruns corpuri străine ca pietre, cuie ; cînd garnitura cilindrilor este aegradată ; cînd distanța dintre cilindri și capacele canalului este peste valorile normale ( , — mm) ; — crețuri și lățime neuniformă ; apar cînd bătătura conține fire străine ; — acoperiri insuficiente (desenul este vizibil), materialul nu are elasticitate, fie din cauza unui amestec de fire necorespunzător, fie a unei piuări accelerate ; — piuarea exagerată sau insuficientă, cînd parametrii de lucru nu au fost respectați Se poate remedia prin repetarea corectă a piuării V E R I F I C AȚ I-V A CUNOȘTINȚELE Care este scopul piuării? Ce proprietăți noi capătă materialul prin piuare? Care este principiul piuării și pe ce proprietăți ale fibrelor se bazează? Ce factori influențează piuarea ? Care sînt cele mai grave defecte dc piuare și ce cauze au? Pentru obținerea unei stofe dc palton se face : a) o piuare ușoară ; b) o piuare acidă : c) o piuare alcalină prelungită ? Ce se intimplă la piuă dacă se mărește presiunea pe capacul canalului dc Îndesate: a) scade viteza materialului ; b) cresc intrările în lungime? Pentru ce se folosește piua cu ciocane, dar piua multicilindru ? Aplicație Să sc stabilească lungimea după piuat a unei bucăți de stofă, cunosc ind că masa înainte de piuat este kg, pierderile la piuare slut %, «lungirile în operațiile ulterioare, %, iar masa materialului finit, de g/m FIXAREA ȚESĂTURILOR DIN LINĂ UTILAJE FOLOSITE Fig Mașină simplă de fixat a Scopul și principiul fixării Țesătura crudă vine în finisaj cu tensiuni interne în fibră și fir, introduse în operațiile de filare, țesere și cu stabilitate di mensională песоrespu nză toare Supusă operațiilor de curățire sau vopsire, țesătura se va deforma, va forma cute, se va împîsli și va căpăta un aspect neplăcut al suprafeței, în special pentru țesături din fire pieptănate Scopul fixării este înlăturarea acestor neajunsuri și obținerea unor efecte noi, ca : stabilitate dimensională, liiciu permanent, netezirea suprafeței, îmbunătățirea capacității de vopsire, curățire, înlăturarea cutelor formate Principiul fixării constă în tratarea țesăturii cu apă fierbinte la — °C un timp oarecare, urmată de o răcire bruscă în apă rece Fibrele de lină întinse, tratate cu vapori de apă’lâ °C și apoi uscate, își păstrează forma întinsă la îndepărtarea forței exterioare, deoarece legăturile de sare și de hidrogen care s-au desfăcut în stare umedă se refac Aburind din nou, un timp scurt, fibrele se scurtează cu — % sub lungimea inițială, dacă prima aburire a durat min ; dacă prima aburire a durat min, se contractă pînă la lungimea inițială, iar dacă prima aburire a durat mai mult de min, fibrele rămîn permanent întinse, deci are loc fenomenul de fixare A avut loc desfacerea legăturilor de sulf și formarea de noi legături în raite poziții Parametrii de lucru la fixare sînt : — pH = , ; — temperatura — °C; — durata — min, efectul crește cu prelungirea duratei ; durata se reduce prin adaosul în baie a unor substanțe ca tioglicolat de sodiu g/ De reținut că operațiile la care va fi supus materialul după fixare sc vor face numai sub temperatura de fixare Se cunosc trei variante tehnologice: cra-barca (fixare prin fierbere cu apă la — °C), decatarea udă (fixarea prin tratare cu apă la fierbere și abur) și netezirea țesăturilor pentru eliminarea cutelor do lă spălare la — °C b Utilaje pentru fiert și decalat ud Regim de lucru Fixarea țesăturilor de lină prin fierbere (crabare) sc execută ca operație preliminară vopsirii,prin tratare cu apă fierbinte, în scopul evitării formării cutelor și a împîslirii la vopsit — Mașina simplă dc fixai (fig ) Țesătura se înfășoară pe cilindrul din lemn sau cauciuc, care se află jumătate în flota din cada înfășurarea se face cu netezire ■ și presare, realizată de cilindrul Cilindrul este acționat de la motor, iar pe el se înfășoară — m material Tratatea se efectuează timp de - min, prin rotirea cilindrului cu material, în apă la — °C, încălzită cu abur direct sau indirect La încălzirea cu abur direct, controlul și reglarea temperaturii se poate face automat La scoaterea din mașină, țesătura sc trece prin cada cu apă rece sau se înfășoară pe un sul detașabil ce se depozitează timp de h, întorcîndu-se periodic — Mașină dublă și mașină triplă de fixat Sînt construite din două sau trei mașini simple de fixat așezate una după cealaltă Permit efectuarea unei spălări preliminare și o fixare omogenă, deoarece prin desfășurarea țesăturii de pe un sul și înfășurarea pe altul intensitatea tratamentului este identică pentru ambele capetele ale țesăturii Mașini de decalat umed La mașina din figura , a țesătura trece prin rama de lățit și egalizat și împreună cu o pînză însoțitoare se înfășoară pe un sul perforat din oțel inoxidabil, care, cu ajutorul macaralei se introduce în cada și se închide ermetic Pe un sul se înfășoară circa m țesătură, pînă se ajunge la un diametru dc mm Fig Mașini de decalat ud : a — mașina de decatat ud ; b — mașina de cretoat și decatat b Circulația apei se face din interiorul spre exteriorul sulului, cu ajutorul unei pompe centrifuge și a unui robinet cu trei căi, care permite schimbarea de sens Tratarea materialului se poate face și cu abur direct trimis din interior spre exterior în timpul lucrului, sulul cu material sc rotește cu — СН,—CH—CIL—СИ—СГІ,—CH— I I “I “I CN CN CN CN Se numesc fibre acrilice cele care conțin minimum % PAN și fibre modacrilice, cele care conțin sub % PAN Copolimerizarea s-a făcut în scopul îmbunătățirii hidrofiliei și a capacității de vopsire Fibra românească melana conține % PAN și G% acrilat de metil Acri-latul de metil introduce în structura polimerului grupe funcționale ce pot lega apa și coloranții și strică simetria macromoleculară mărind numărul de zone amorfe Fibrele acrilice pure se folosesc numai în scopuri tehnice ; ele nu se pot vopsi decît în fibră Fibrele PAN sînt rezistente la acizi în concentrațiile folosite în finisare, la oxidanți și substanțe reducătoare Substanțele alcaline în concentrații — UtUajul și tehnologia finisării produselor textile сіада a Xl-a — ud - friari și Іа caid ie îngălbenesc, iar prin fierbere ic hidrolizcază Sini insolubile în majoritatea solvenților organici Sînt fibre hidrofobe (repriza — %) Au rezistențe bune la lumină, intemperii, putrezire Avînd voluminozitate mare, pot înlocui lîna sau se pot prelucra împreună Prezintă avantajul că nu necesită fixare Au o temperatură de plastifiere foarte scăzută — °C de care trebuie să se țină seama în operațiile de finisare Fibra melana singură sau în amestec se folosește pentru o gamă largă de articole de îmbrăcăminte exterioară, ciorapi, pături, blănuri artificiale etc — Fibrele polwfinice (polipropilena) sînt ieftine, se obțin prin polimeri-zarea propenei (produs rezidual de cracare a țițeiului) : CH CH CH CH I I ‘ I I n CH = CH T l N Ț ELE Ce măsuri se impun la prelucrarea materialelor din amestec de fibre? • Ce măsuri se kur la prelucrarea amestecurilor care conțin fibre poliamidice? Dar la prelucrarea amestecurilor care conțin fibre poliesterice ? Ce înăspri se iau la prelucrarea , amestecurilor care conțin fibre PAN ? Dar la prelucrarea'amestecurilor ce conțin fibre polipropilenice ? fi Prin ce sc caracterizează materialele obținute din anestecuri dc fibre pblia • : inidicc cu fibre-celulozice : • • - a) rezistență la frecare; b) rezistență la lumină ; tj -stabilitate’dimensională -? PREGĂTIREA TRICOTURILOR ■ PREGĂTIREA TRICOTURILOR DIN FIBRE NATURALE a Necesitatea și principiul operațiilor de pregătire Tricoturile, așa cum sînt obținute din sectorul tricotaje, conțin, o serie de impurități care le dau un aspect neplăcut, se udă greu (nu sînt hidrofile), conțin tensiuni latente, ce le fac să fie aspre la pipăit și să aibă la spălat modificări dimensionale hedbrite Deoarece vopsirea sau imprimarea se execută prin tratamente umede, pregătirea ca primă operație ele finisare este necesară pentru a face posibilă pătrunderea diverselor soluții în fibre în cadrul operației de pregătire se face și albirea tricoturilor, dacă acestea •urmează a fi furnizate că atare sau vopsite în culori pastel Pentru tricoturile, din fibre chimice sc efectuează spălarea-și termofixarea b Pregătirea tricoturilor din fibre celulozice Constă în curățire și albire, care se pot efectua în proces continuu sau discontinuu Albirea în proces discontinuu se face pe căzi cu vîrtelniță Albirea în proces continuu se face pentru tricot tubular pe instalații de albit' in funie sau în foaie lată în principiu, procesul tehnologic este, asemănător celui aplicat la țesături, cu următoarele precizări : — tricotul fiind sensibil la tensionare sînt necesare utilaje speciale; - pentru a se evita o degresare prea avansată, care produce o asprire a materialului și pericolul apariției spărturilor la ac în confecții, se renunță la operația de fierbere alcalină, care este suplinită dc albirea cu apă oxigenată ; - pentru a se evita asprirea tricotului și spărturile la ac, la albirea cu apă oxigenată în locul silicatului de sodiu se folosesc stabilizatori organici Regim de lucru la albirea mixtă pe căzi eu virtelnilă Fierberea — min, într-o soluție care conține g/ carbonat de sodiu și g'l alcool gras sulfatat Clătire cu apă caldă la °C și cu apă rece Albirea cu hipoclorit de sodiu — g/ clor activ la pH = , , min la rece Albire cu apă oxigenată % — ml/ , la pH = , realizat cu adaos de hidroxid de sodiu, min la — °C Clătire cu apă caldă și rece Uneori se face o simplă udare la rece cu g/ aldetal, urmată de albire hipoclorit-apă oxigenată Albirea în proces continuu se face prin metoda dc albire în flotă sau prin metoda impregnare, urmată de depozitare sau de aburire în cazul în care bumbacul are mai puține impurități se face albirea numai cu apă oxigenată La nevoie, pentru distrugerea cojilor de semințe se aplica albirea mixtă : hipoclorit-apă oxigenată Regim de lucru la albirea mixtă hipoclorit-apă oxigenată Albire prin impregnare, depozitare în flotă cu o soluție care conține :, hipoclorit de sodiu g/ clor activ, carbonat de sodiu g/ , Romopal LN g/ , min, la rece și este, urmată de albire cu apă oxigenată într-o flotă care conține: apă oxigenată % ml/ , hidroxid de sodiu ml/ (pH = , ), stabilizator organic ml/ , min la °C, ; Pregătirea tricoturilor din fibre celulozice regenerate Ținînd scama că aceste fibre conțin mai puține impurități, operațiile de pregătire se rezumă, de cele mai multe ori, la spălare și albire în agenți optici Avînd rezistență redusă în stare udă, spălarea se face pe mașini continue de spălat cu tam-buri perforați, care nu tensionează c Pregătirea tricoturilor din lină sau lină în amestec Constă în spălare și eventual pi nare Spălarea se face la °C în soluții care conțin — g/ agenți tensioactivi anionici și — g/ carbonat ele sodiu Operația se poate efectua sub forma de funie pe mașini de spălat stofe de lină sau pe căzi cu vîrtelniță ca și în stare lată pe mașini cu tamburi perforați Operația de degresare se poate efectua cu solveați pe mașini discontinue sau pe instalații continue, pe care se pot efectua operații de avivare, hidro-fobizarc, tratamente care oferă rezistență la molii ș a Pe mașinile discontinue se poate efectua piuarea folosind un amestec de solvenți, apă, agenți de udare Intensitatea efectului sc reglează prin modificarea duratei ( — min) și a adaosului de apă ( — % raportat la material) PREGĂTIREA TRICOTURILOR DIN FIBRE SINTETICE Operațiile pentru pregătirea tricoturilor din fibre sintetice sînt spălarea și termofixarca, eventual cu intercalarea unei operații de albire cu agenți optici — Spălarea în operația, de spălare, în afară de curățire trebuie să se elimine tensiunile de tricot și la cele din fire texturate să se obțină contracții și voluminizarea tricotului Acest, deziderat se poate realiza pe cazi cu vîrtelniță, care prezintă însă dezavantajul lucrului în proces discontinuu și a unui consum mare de apă - Constructorii (le utilaje au perfecționat instalații de spălat in proces continuu, prevăzîndu-le cu compartimente pentru relaxare Spălarea se Гасс în general cu agenți neionici (Roinopal OF ) și fosfat sau carbonat de sodiu — Termnfixarea Se efectuează pe rame de termofixat speciale, care trebuie să permită alimentarea cu avans de piuă la %, iar în cazul tricoturilor din fire texturate posibilitatea de susținere a tricotului în zona de termofixare cu benzi transportoare sau pernă de aer în operația de termo-fixare se respectă temperaturile cerute de natura fibrei, cu mențiunea că la firele texturate se vor folosi temperaturi cu °C mai reduse decît temperatura de texturare ( °C pentru PES texturat) UTILAJE PENTRU ALBIREA TRICOTURILOR Pentru a reduce tensionările, căzile cu vîrtelniță vor avea înălțimea maximă a ridicării din flotă de mm, viteza maximă de circulație a tri- cotului de și depus în pliuri în cada-cărucior , unde se lasă depozitat — ore Temperatura flotei de albire este °C, iar conteinerul are pereți izolați pentru menținerea temperaturii un timp cît mai îndelungat Spălarea finală se face pe mașini de spălat La instalațiile de albire în proces continuu, impregnarea se face la un fulard, iar depozitarea pentru desăvîrșirea reacțiilor în pipe la albirea eu hipoclorit sau in camere de aburire cu bandă transportoare (fig , b), la albirea cu apă oxigenată Spălarea se face pe mașini de spălat cu tambure perforate La albirea în flotă (fig , c), tricotul este depus în pliuri între benzile transportoare și purtat în flotă prin mișcarea benzilor cu ajutorul excentricelor - Flota încălzită cu ajutorul unui schimbător de căldură este circulată cu ajutorul pompei și servește în același timp la antrenarea tricotului în dispozitivul preaplin Durata depozitării în flotă este de - min Sînt instalații la care benzile transportoare au o mișcare continuă Compartimentele dc albire sînt modale și pot fi legate în agregat cu fularde de impregnare și mașini de spălat MAȘINI DE SPĂLAT TRICOTURI în cazul tricoturilor sensibile la tensionare, spălarea se efectuează pe mașini la care tricotul este așezat pe suprafața unui tambur perforat, iar flota trece prin material activînd spălarea — Mașina de spălat cu tambure perforate (fig , a) Tricotul este depus pe suprafața tamburului perforat , iar flota aspirată din cada în interiorul tamburului, cu ajutorul unei pompe, trece prin materialul textil Tensionarea tricotului este minimă, deoarece în timpul spălării el este sprijinit pe suprafața tamburului între două compartimente se face o stoarcere cu cilindrii storcători Fig Mașini de spălat cu tambure perforate : a ) la care flota trimisă de pompă stropește intens cu ajutorul duzelor - , materialul textil l sprijinit pe suprafața tamburului , — Instalații pentru relaxare-spălare La spălarea tricoturilor sensibile din fire, poliesterice texturate este necesar ca înainte de spălare să se efectueze operație de relaxare prin eliminarea tensiunilor din material și de voluminizare în principiu, materialul textil depus în pliuri este purtat în flota încălzită la — °C timp de — min, după care se face spălarea propriu-zisă Conducerea materialului în zona de relaxare se face prin : depunerea în pliuri între două benzi transportoare ; depunerea în pliuri pe o bandă transportoare; — depunerea în pliuri și activarea spălării și relaxării cii un element de batere-piuare sub formă de clopot acționat, de un excentric ; — depunerea în pliuri pe bastoane într-o cadă și antrenarea prin deplasarea bastoanelor Ій figura este prezentată o instalație de spălare, compusă din : compartimentul de îmbibare , cu tambur perforat, cada de relaxare voluminizare și două compartimente dc spălare - , cu tambure „perforate VEHIF C A Ț /-VĂ С i: OȘTI N TEL E Ce aspecte specifice prezintă operațiile de pregătire ale tricoturilor? Care sint operațiile de pregătire a tricoturilor din fibre celulozice și cum se efectuează ? Cum se face spălarea tricoturilor din lină ? Ce tipuri de mașini se folosesc ? Ce se obține prin fixarea tricoturilor : a) îmbunătățirea tușeului ; b) stabilitatea dimensională; c) luciu? Capitolul CONTROLUL TEHNIC Șl ORGANIZAREA MUNCII ÎN SECȚIILE DE PREGĂTIRE MĂSURI DE PROTECȚIE A MUNCII Complexitatea procesului tehnologic, varietatea materiilor prime și auxiliare folosite impune un control riguros al calității produselor ce intră în secție, a modului de desfășurare a operațiilor și a produsului finit De efec ( tuarea în condiții optime a pregătirii depind operațiile ulterioare din secțiile speciale de vopsitorie, imprimerie, apretură și, în final, calitatea produsului Controlul calității materiilor prime și materialelor Se controlează materia primă (fire, țesături, tricoturi), substanțele chimice auxiliare (acizi, baze, substanțe tensioactive, agenți de albire etc ) și apa folosită Controlul materialelor textile care urmează a se prelucra în sectorul de pregătire se execută prin verificarea documentelor însoțitoare, controlîndu-se masa și lungimea Caracteristicile fizico-mecanice de bază, ca : lățimea, desimea, rezistența la tracțiune sau plesnire, finețea și torsionarea firelor, componența amestecului și alte condiții de calitate se controlează prin sondaj pe loturi Componența amestecului de fire se determină calitativ sau cantitativ Analiza cantitativă se face prin procedee de sortare mecanică a fibrelor vopsite direct în culoii contrastante sau prin separare chimică, care constă în dizolvarea selectivă în solvenți organici, acizi sau alcalii ai unei componente, apoi uscare și cântărirea acesteia în caz de neîncadrare în norme a rezultatelor de sondaj, se va efectua un control integral al lotului, iar materialele care nu se încadrează vor fi puse la dispoziția furnizorului (țesătorie, tricotaje) chiar dacă acesta aparține aceleiași întreprinderi Controlul calității se face, de obicei, la fiecare bucată în parte și este completat cu însemnarea și repararea defectelor, sau cu înlăturarea locală a petelor Calitatea produselor auxiliare se verifică de către laborator la fiecare unitate de ambalaj (cutie, butoi etc ) iar după emiterea buletinului de analiză se anexează pe ambalaj o etichetă care să cuprindă datele principale ale analizei, necesare la întocmirea rețetelor Metodele de control pentru fiecare produs în parte sînt cuprinse în normele de recepție sau standardele produselor respective în cazul agenților activi de suprafață se determină : conținutul de substanță activă prin dizolvare în alcool, evaporare și cântărire ; — puterea de spălare prin spălarea unor probe murdărite cu un amestec special de murdărie, care conține negru de fum și determinarea gradului de alb ; — puterea de udare, prin măsurarea vitezei de cufundare a unor rondele din țesături în soluții de concentrații determinate sau prin determinarea concentrației necesare a produce scufundarea într-un timp determinat; — tensiunea superficială a unei soluții ce conține o concentrație determinată de agent de udare, în comparație cu tensiunea superficială a apei în cazul agenților de albire se determină, de exemplu, conținutul în clor sau oxigen activ, în funcție de natura substanței Produsele de mare serie (carbonat de sodiu, sulfat de sodiu ș a ) se controlează pe loturi și, numai în cazuri de suspiciuni, controlul se face pe fiecare unitate de ambalaj 'Poate constatările făcute trebuie aduse la cunoștința tehnologului însărcinat cu întocmirea rețetelor sau a șefului de secție, pentru a lua măsurile necesare pregătirii în bune condiții a rețetelor de lucru și sesizarea la furnizori a deficiențelor constatate în cazul apei se determină pH-ul și duritatea temporară — Utilajul și tehnologia finisării produselor textHe clasa a Xl-a — cd Controlul parametrilor tehnologiei de finisare este efectuai de către tehnicianul sau maistrul care urmărește desfășurarea diferitelor operații și de către muncitorul respectiv în timpul lucrului se urmăresc următorii parametri : concentrația soluțiilor, pH-ul, nivelul flotei, raportul dc flotă, temperatura soluției și modificarea ei în timp, succesiunea operațiilor și modul în care acestea se execută (adaosuri, temperatură, durată) — Concentrația soluțiilor se determină în laborator prin analize consecutive — pH-ul soluțiilor se determină cu hîrtie indicatoare de pH sau cu aparate numite pH-metre — Temperatura soluțiilor se determină cu ajutorul termometrelor cu mercur sau a termocuplelor ce transmit indicațiile date la distanță Controlul și reglarea temperaturii sc pot face automat, cu ajutorul unor regulatoare-program, la care comanda ventilelor de abur are loc electromagnetic sau pneumatic în același mod sc determină și se reglează nivelul și concentrația diverselor soluții, asigurînd respectarea precisă a parametrilor tehnologici și obținerea unor produse de bună calitate Controlul calității produselor finite Aprecierea calității materialelor albite constă în determinarea gradului de alb și a stabilității albului, a capacității de umezire și a degradării materialului textil Măsuri de protecție a muncii, in secțiile de pregătire Măsurile pentru protecția muncii prevăd o manipulare și depozitare corectă a substanțelor chimice folosite, și o cunoaștere și o mînuire corectă a fiecărei mașini în parte Normele de protecție a muncii specifice fiecărui loc de muncă sînt obligatorii pentru toți angajații secției — Instalațiile de încălzit și ventilație vor fi revizuite periodic și izolate corespunzător — La locurile de muncă unde se manevrează substanța chimică se vor instala robinete speciale de spălare, la nevoie — Organele exterioare în mișcare ale diferitelor mașini vor fi prevăzute cu apărătoare complete pentru îndepărtarea cu m a angajaților și care să nu permită introducerea mîinilor — - Conductele de abur, de chimicale vor fi vopsite separat cu o altă culoare, conform STAS și vor fi izolate — Inelele, de porțelan și rolele prin care se face trecerea țesăturii de la o mașină la alta trebuie bine fixate — Iluminatul trebuie să fie optim — Orice intervenție la mașină se va face numai cu mașina oprită — Pornirea utilajelor, a mașinilor și a instalațiilor nu se va face decît după ce se va verifica dacă în raza de activitate nu sînt persoane care ar putea fi accidentate - Muncitorii au obligația să lucreze cu cea mai mare atenție și cu calm desăvîrșit Nu se permit glume în timpul lucrului Introducerea bucăților de țesături în timpul mersului mașinilor, este interzisă — Mașinile vor fi dotate cu dispozitive de siguranță de semnalizare optică și acustică, în stare bună de funcționare — Se interzice deschiderea capacului autoclavelor, înainte ea presiunea aburului să fie , zero“ — La introducerea materialului în autoclave sau jighere, ventileie și robinetele trebuie, in mod obligatoriu închise — Muncitorii finisori vor folosi echipamentul de protecție și de lucru corespunzător, în timpul lucrului — Muncitorii secțiilor de finisaj trebuie să cunoască pericolele pe care le prezintă instalațiile chimice, modul de prevenire a accidentelor și primele ajutoare, în caz de electrocutare - Zilnic se vor controla legările la pămînt ale electromotoarelor și aparatelor electrice Substanțele chimice vor fi păstrate și depozitate în ambalajul lor original, în locuri special amenajate și bine aerisite - Dizolvarea și pregătirea substanțelor chimice se fac conform prescripțiilor speciale afișate la fața locului Fumatul va fi permis numai in locuri special amenajate VERIFICAT I-V Ă C UNO $ T I NȚ ELE De ce este necesar controlul calitativ al materiei prime, al produselor auxiliare și al apei ? Ce se urmărește la controlul calității produselor finite? Care sînt principalele măsuri de protecție a muncii în secțiile de pregătire? PARTEA A DOUA VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE Capitolul NOȚIUNI INTRODUCTIVE PRIVIND VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE NOȚIUNI DESPRE CULOARE Șl COLORÂNȚI SCURT ISTORIC ASUPRA COLORĂRII MATERIALELOR TEXTILE Colorarea obiectelor folosite de om se întîlnește încă din timpul comunei primitive, de la care însă avem puține date Se foloseau colorânți naturali obținuți din plante sau animale India poate fi considerată țara de la care s-a răspîndit în întreaga lume arta colorării Cu de ani înaintea erei noastre indienii și chinezii foloseau indigodl pe care îl extrăgeau din plante , Indigofera tinctoria", colorânți roșii pe care îi extrăgeau din insecte (cîrmîz, coșenila) garanța, mordanți (hidroxizi de aluminiu, de fier, de crom, de staniu) Purpura extrasă din scoici era folosită de fenicieni, în timp ce evreii vechi cunoșteau purpura roșie și albastră și roșul din cîrmîz Multe date se găsesc în lucrările lui Herodol, care scrie despre pictarea veșmintelor cu figuri de animale folosind strivirea unor frunze (culori care, durau cît țesătura) sau Plinius, care scrie despre arta egiptenilor de a vopsi inul cu mordanți sau despre cunoștințele multiple ale grecilor în tehnica vopsitului în Peru, în Mexic și în Asia Mică arta de a vopsi și imprima era de asemenea cunoscută Imprimarea se făcea cu ajutorul unor plăci sau cilindri gravați cu modelul în relief Există dovezi că romanii și grecii foloseau și ei coloranții naturali cunos-cuți în orient La începutul secolului XIX, indigoul adus din America în Europa va trebui să cedeze locul fratelui său vitreg indigoul de sinteză Secolele XIX și apoi XX pun la îndemîna coloristului o gamă mereu mai largă de colorânți de sinteză care se pot folosi prin variate tehnologii la variate tipuri de fibre textile în țara noastră industria de colorânți înregistrează în prezent succese importante Se fabrică astăzi diferite clase de colorânți : direcți, acizi, reactivi, de sulf, pigmenți, dispersie etc CARACTERIZAREA CULORII AMESTECURI DE CULORI Culoarea este o proprietate fizică a unei substanțe Prin culoare se înțelege și senzația vizuală provocată de lumina venită de la un corp colorat între lumină și culoare există o strînsă legătură Oricărei senzații luminoase îi corespunde o senzație de culoare Senzația de culoare este produsă numai de radiațiile din spectrul vizibil Se știe, că spectrul luminii albe (solare) este compus din zone : zona spectrului infraroșu, zona spectrului vizibil (cu radiații cuprinse între nu nanometri) și zona spectrului ultraviolet Culorile spectrului vizibil ROGVAIV sînt culori pure, fundamentale Culoarea corpurilor sc datorește proprietății acestora de a absorbi selectiv radiații din spectrul vizibil Culoarea unui corp deci va corespunde lungimii de undă a radiațiilor luminoase reflectate de corpul respectiv Ochiul omenesc poale distinge aproximativ nuanțe de culori Lumina poate proveni de la corpuri care au această proprietate naturală ,sau obținută, numite iluminanți (soarele, becurile cu filament de wolfram, tuburile, fluorescente) Pentru că la obținerea unei culori intervin trei factori : sursă de lumină, corpul colorat și ochiul omenesc, factori parțial subiectivi, pentru definirea și măsurarea culorii se folosesc iluminanți Standard, stabiliți de C -I E (comisia internațională pentru iluminare) care sînt : — iluminatul normal A, care corespunde luminii artificiale obținute de lămpile cu incandescență cu filament, de wolfram în gaz inert ; iluminatul C, care corespunde luminii albe solare a Culori necolorate (acromatice) Deoarece absorbția luminii depinde de structura chimică a corpului, ea este diferită de la corp la corp Astfel, unele corpuri pot absorbi uniform radiații din toată lungimea spectrului vizibil, reflectînd de asemenea uniform din toate radiațiile Un asemenea corp va apărea colorat în cenușiu (gri) mai închis sau mai deschis, după cantitatea mai mică sau mai mare de radiații reflectate Dacă corpul absoarbe integral toate radiațiile spectrului vizibil, el va fi negru, iar dacă le reflectă integral, va fi alb Albul, negru și cenușiul se numesc culori necolorate (acromatice) Culorile necolorate se caracterizează doar prin luminozitate, ceea ce corespunde cu intensitatea, în cazul culorilor colorate b Culori colorate (cromatice) Cînd culoarea unui corp provine de la o absorbție selectivă, culoarea este colorată (cromatică) De exemplu, un corp poate absorbi toate radiațiile cu excepția radiațiilor roșii, va apărea colorat în roșu, sau poate absorbi o parte din radiații, apărînd colorat în culoarea obținută, prin suprapunerea radiațiilor reflectate Dc exemplu, un corp care absoarbe radiații cuprinse între și nu (corespunzătoare culorii violet) va apărea colorat în culoarea complementară verde-gălbui, sau absorbind radiații cuprinse între și np (corespunzătoare culorii yerde-albăstrui) va apărea colorat în roșu Culorile cromatice se caracterizează prin : nuanță, intensitate și strălucire : — nuanța depinde de lungimea de undă a radiațiilor reflectate de corpul colorat ; depinde deci de structura chimică a corpului respectiv Nuanța poate fi : roșu, verde, galben etc — intensitatea ; corpurile absorb numai parțial din întreaga cantitate de lumină albă care cade asupra lor, o parte însoțește radiațiile colorate reflectate Intensitatea unei culori depinde de cantitatea de lumină albă care o însoțește ; — strălucirea sau claritatea unei culori depinde de cantitatea de negru care o însoțește, deoarece corpurile pot absorbi integral o mică parte din cantitatea de lumină albă care cade asupra lor Acest mic adaos de negru fac nuanța mai puțin strălucitoare, fără a-i modifica însă intensitatea с Amestecul dc culori Conform teoriei tricromatice Th Joung și Helmholtz se consideră trei culori de bază (culori primare) cele care prin amestecare pot da naștere la orice culoare — Amestecuri aditive Culorile primare pentru culorile, spectrale sînt : roșu, verde și albastru Suprapunînd două cîte două aceste trei culori, se obțin culori mai deschise decît cele de bază, iar suprapunînd toate cele trei culori se obține alb Experiența se poate face proiectînd pe un ecran cele trei fascicule de radiații Se observă : la întretăierea fasciculelor roșu cu verde se obține galben ; la verde cu albastru se obține albastru verzui ; la albastru cu roșu, violet, deschis, iar la întretăierea celor trei fascicule se obține alb Această amestecare prin însumare tinde deci întotdeauna spre alb Amestecul culorilor spectrale este aditiv — Amestecuri substractiue Pentru substanțele colorate cele trei culori de bază sînt : roșu, galben și albastru La suprapunerea acestor culori are loc o apropiere de negru, rezultînd întotdeauna o nuanță mai închisă decît culorile din amestec Explicația este simplă O țesătură albă vopsită cu un colorant, roșu a absorbit toate radiațiile complementare roșului, deci a sustras o parte din lumina albă pe care țesătura albă ar fi reflectat-o integral Vopsind țesătura roșie cu un al doilea colorant, albastru de exemplu, acesta va absorbi din lumina albă o altă parte de radiații, rezultînd o culoare mai închisă, mai aproape de negru Țrecînd pe material și cel de-al treilea colorant, galben, vor fi absorbite și restul de radiații și se va obține o culoare foarte aproape de negru Acest amestec care are loc prin scăderea cantității de lumină albă se numește amestec substractiv și se întîlnește la coloranți STRUCTURA CHIMICA A COLORANȚILOR Un colorant organic este o substanță care conține în moleculă grupe cromofore și grupe auxocrome Grupele cromofore (grupe cu caracter nesaturat) cum sînt : ^>C = cZ ; C = ; ~N == ; “N° ; ~N “= N - sînt grupe purtătoare de culoare, dar care nu dau substanței respective și proprietatea de a colora alte corpuri Substanțele care le conțin sînt substanțe colorate, dar nu coloranți De exemplu, azobenzen galben Grupele auxocrome: —OH; — NH ; —NHR ; — NR ; —OR etc au un dublu rol, pe de o parte înlesnesc fixarea colorantului de fibră și pe de altă parte întăresc culoarea (deplasînd absorbția luminii spre spectrul vizibil) Substanțele care le conțin sînt coloranți De exemplu, / N = N -Z —NH (aminoazobenzen, colorant galben) Coloranții solubili mai conțin grupe, solulnlizante ca : - COOH ; -SO Na O formulă simplă a unui colorant solubil poate fi : ОН ОСЙз OCH OH NH NaOjS—A/ |-N - N A -N - N У ]—SO Na SO Na SO Na în funcție, de grupa cromofcră, se poate face o clasificare chimica a colo-fanților Se cunosc astfel : coloranți azoici, antrachinonici indigoidici, difenil-metauici, acridinici, xantenici, azinici, chinoniminici, ftalocianinici etc CLASIFICAREA TINCTORIALĂ A COLORANȚILOR Pentru tehnologul finisor care lucrează în vopsitorie sau imprimerie, prezintă interes, pe, lingă structura chimică a coloranlilor și comportarea lor in procesele de colorare, și comportarea at îl față de diferitele tipuri de fibre textile, cit și față de tehnologia aplicată Clasificarea tinctorială (schema ) cuprinde grupe de coloranți din diferite clase chimice, după cum se va vedea în continuare SCHEMA Principalele grupe tinctoriale de coloranți folosite in prezent în întreprinderi a Coloranți ionof/eni ) solubili ani-onici direcți (substantivi) vopsesc : fibre celulozice, lină, mătase natu- vopsesc nemijlocit din soluții apoase rală, fibre amidice poli- acizi lină, mătase rală, fibre midice natu-polia- vopsesc nemijlocit din soluții apoase acizi com-plexabili lina, mătase rală, fibre midice natu-polia- pot forma pe fibră complecși stabili eu metale (crom, aluminiu) acizi com- plexați lină, mătase rală, fibre midice natu-polia- sînt coloranți acizi combinați cu metale sub forma unor complecși preformați SCHEMA (continuare) reactivi fibre celulozice, lină, mătase na lu-rală, fibre polia-midicc colorantul reacțio- nează cu grupele -OII, -NH ale fibrei, forinînd legături rezistente, covalenle de mordan-sare fibre celuloz c vopsesc numai după o prealabilă tratare cu săruri metalice de aluminiu, calciu, sta-niu (mordanți) catio-nici bazici lină,"mătase naturală, fibrele poli-acrilonitrilice și poliamidice vopsesc nemijlocit fibrele menlionatc, iar fibrele celulozice numai după o prealabilă mordansare ) insolubili an ionici de cadă fibre celulozice se folosesc după o prealabilă solubili- zare cu hidrosulfit și hidroxid dc sodiu în anumite condiții vopsesc și alte fibre de cadă solubilizați (cuvosoli) fibre celulozice sini coloranți de cadă temporar solubilizați dc sulf fibre celulozice sp folosesc după o prealabilă solubilizare cu Na S catio-nici flalociani-nici fibre celulozice sini temporar solubilizați b Coloranfi neiono-geni insolubili de dispersie acetații de celuloză, fibrele poliamidice, poliacri-lonitrilice, poli-cs teri ce vopsesc din dispersii apoase c Coloranfi forma fi pe fibră insolubili azoici insolubili fibre celulozice și alte fibre se obțin direct pe fibră prin cuplarea unei sări de diazoniu cu un naftol de oxidare (negru de anilină) fibre celulozice se obțin prin oxidarea pe fibră a anilinei ftalocianini-ci fibre celulozice se obțin pe fibră din dinilrilul ftalic și săruri de cupru sau cobalt d Coloranfi pigmenți insolubili toate fibrele se aplică sub formă insolubilă cu ajutorul unor lianți Importanță prezintă, de asemenea, și solabilitatea colorantului, alături de disocierea sa în prezent folosirea coloranților se face sub formă de soluții sau dispersii apoase Vopsirea din solvenți organici nu se aplică însă industrial în cazul folosirii soluțiilor de coloraiiți este vorba de coloranții solubili sau temporar solubilizați, aceștia se supun legilor soluțiilor, studiate la chimia analitică în orice soluție au loc două fenomene, și anume : disocierea colorantului și asocierea lor Disocierea colorantului arc loc conform disocierii clasice Dacă este vorba de coloranții anionici, considerînd formula generală R —ȘO Na, disocierea va avea loc după reacția : R—SO Na # SOr+ Na+ anion ion de colorant compensare sau R - COONa # R —COO" -p Na+ anion ion de colorant compensare iar dacă colorantul este cationic, cu formula generală -RNH^]C ~ R—NH ]C # RNI-I+ - Cl- cation ion de colorant compensare Paralel cu disocierea are loc fenomenul de asociere care duce la formarea de micele de diferite mărimi, soluția puțind să capete caracter coloidal (coloranți direcți, de cadă) Mai puțin se întîlnește această asociere la soluțiile de coloranți acizi sau bazici, care se mențin sub formă de soluții reale (moleculare sau ionice) în procesul de vopsire asocierea nu este întotdeauna dorită căci împiedică pătrunderea colorantului în fibră ; în aceste cazuri se iau măsuri ca atracția dintre moleculele și ionii de colorant să fie pe cît posibil împiedicată NOȚIUNI DESPRE VOPSIRE DEFINIREA PROCESELOR DE VOPSIRE CARACTERIZAREA LOR Procesul din contactul dintre colorant și fibră în urma căruia fibra se colorează, se numește vopsire în timpul vopsirii, particulele mici de colorant (molecule, ioni) pătrund în spațiile intermoleculare ale fibrei, între lanțurile macromoleculare, se fixează uniform, fiind absorbite pe suprafața interioară a fibrei sau dizol-vîndu-se în masa fibrei (vopsirea fibrelor sintetice cu coloranți de dispersie) Această pătrundere și legare a colorantului are loc, de la caz la caz, in anumite condiții de temperatură, pH, durată și în prezența unor substanțe auxiliare • în majoritatea cazurilor, cînd vopsirea are loc din soluții apoase, un rol important îl joacă umflarea fibrei (care are loc în mediu umed) Prin umflarea fibrei are loc o depărtare a lanțurilor macromoleculare, canalele, porii prin care a pătruns apa vor prezenta o suprafață mult mai mare, care va permite accesul colorantului Creșterea temperaturii în cazul vopsirii fibrelor sintetice arc o acțiune oare, cum asemănătoare Deoarece se știe că fibrele, prezintă zone cristaline și zone amorfe, colorantul se va fixa în primul rînd în zonele, amorfe Procesul de vopsire arc loc în urma fenomenului de sorhție (trecerea colo rantului din soluție pe material), dar în anumite, condiții colorantul poale, trece din nou de pe fibră în soluție Este, cazul desorbției, care, are importanță în vopsirea practică (ajută la egalizarea unor materiale vopsite inegal, prin m i gr a rea colorantului) Varietatea mare, a claselor de colorânți folosiți, precum și a fibrelor textile, duc la o varietate dc aspecte ale procesului dc vopsire, Totuși, sc pol generaliza principalele etape ale unui proces de vopsire, și anume : — difuziunea particulelor de colorant din soluție spre suprafața exterioară a fibrei ; — adsorbția colorantului la suprafața exterioară a fibrei ; — difuziunea particulelor de colorant în interiorul fibrei ; fixarea colorantului în interiorul fibrei Fenomenele de difuziune și adsorbție sc petrec conform legilor generale studiate la cursul de chimie analitică ECHILIBRUL TINCTORÎAL IZOTERME DE ADSORBȚIE Conform aprecierii fenomenului de vopsire, ca avînd loc în urma unui proces de sorbție și desorbție, se poate considera că la un moment dat se stabilește un echilibru dinamic între cantitatea de colorant din soluție care trece pe fibră și cea dc pe fibră care trece în soluție, astfel îneît măsurînd concentrația colorantului din flotă, aceasta răinîne constantă în vopsirea propriu-zisă însă se consideră că s-a ajuns la echilibru atunci cînd colorantul a difuzat uniform în toată masa fibrei Pentru a se aprecia în ce măsură s-a făcut repartiția colorantului între soluție și fibră în momentul de echilibru, se folosesc izotermele de absorbție Pe o axă de coordonate, pe abscisă sc înscrie concentrația de colorant existentă în soluție (C\), iar pe ordonată concentrația de colorant din fibră (Q) Urmărind izotermele de adsorbție din figura , se pot trage următoarele concluzii : Fig Izoterme de adsorbție procesele tinctoriale se pot încadra in una din cele trei tipuri de izoterme ; — curba a arată un proces de vopsire la care nu se întrevede decît tîrzi u o limită de saturație (cazul vopsirii fibrelor celulozice) ; — curba b arată tendința spre o limită de saturație (cazul vopsirii lînii, fibrelor poliamidice, poliacrilonitrilice); — curba c arată o repartizare a colorantului egală între soluție și fibră (vopsirea fibrelor sintetice cu colorânți de dispersie) G SISTEME TINCTORIALE - INTERACȚIUNEA COLORANT-FIBRA Prin noțiunea de „sistem tinctorial" se înțelege mecanismul după care o anumită categorie de fibre se vopsesc cu o anumită clasă de coloranți Se deosebesc două categorii de sisteme linctoriale, și anume, unul care cuprinde vopsirea fibrelor hidrofilc și al doilea cuprinde vopsirea fibrelor hidrofil-hidrofobe și a celor hidrofobe în primul caz intră vopsirea fibrei celulozice naturale și artificiale și a fibrelor proteice Mecanismul de vopsire se încadrează în procesele de adsorb-Lie Repartiția colorantului între soluție și fibră se face conform curbelor a și /> (fig ) In al doilea caz intră, în cazul fibrelor hidrofil-hidrofobe, vopsirea acela ților de celuloză și a fibrelor poliamidice, iar în cazul fibrelor hidrofobe vopsirea fibrelor poliacrilonitrilice și a celor poliesterice cu coloranți de dispersie Mecanismul de vopsire constă în dizolvarea colorantului în masa fibrei, repartiția dintre colorantul din soluție și fibră făcîndu-se conform legii lui Henri (curba c) Interacțiunea cotar an l-fibră insuficient cunoscută în prezent ridică unele probleme între particulele de colorant și fibră apar atît forțe de atragere cîț și forțe de respingere Procesul de vopsire trebuie astfel condus îneît forțele de atracție să le depășească pe cele de respingere Se știe că atunci cînd fibrele vin în contact cu soluțiile apoase de colorant, se produc fenomene electrice 'I'oate fibrele textile (cu excepția linii în soluții acide) în apă sau soluții de electroliți se încarcă negativ Deci, între primul strat de apă adsorbit la suprafața fibrei și restul lichidului se creează un potențial electrocinetic negativ (potențial zeta) La vopsirea cu coloranți anionici (majoritatea colo-ranților folosiți sînt anionici) vor apărea în primul rînd forțe de respingere Se intervine în acest caz prin adaosul în baia de vopsire a unor electroliți care vor modifica potențialul electrocinetic al sistemului tinctorial, micșo-rînd valoarea forțelor de respingere între colorant și fibră se stabilesc și forțe de atracție, care pot fi : legături chimice principale și secundare și forțe de legătură în funcție de structura chimică a fibrei și a colorantului se creează : legături ionice (electrovalente), în cazul vopsirii fibrelor proteice și poliamidice cu coloranți acizi, acizi complecși ; legături covalente în cazul vopsirii fibrelor celulozice, proteinice, poliamidice cu coloranți reactivi ; legături coordinative la vopsirea linii cu coloranți acizi complecși etc ; Forțele de legătură (legături polare cum sînt forțele de hidrogen și forțe Van der Waals) se întîlnesc în majoritatea vopsirilor, singure sau alături, de legăturile chimice principale și secundare Legături nepolare cum sînt forțele de dispersie se întîlnesc la vopsirea ace-taților de celuloză și a fibrelor sintetice cu coloranți de dispersie Dacă legarea colorantului de fibră prin legături chimice duce la vopsiri rezistente, forțele de hidrogen sînt mult mai slabe, forța lor constînd doar în numărul lor mare ; forțele de dispersie sînt de asemenea slabe NOȚIUNI DE CINETICĂ A VOPSIRII Din noțiunile prezentate rezultă că vopsirea are loc prin pătrunderea colorantului în fibră și legarea acestuia prin intermediul unor grupe funcționale, denumite centre de vopsire Pătrunderea colorantului în fibră se face prin difuziune și are loc în patru etape Difuziunea depinde de dimensiunea moleculei de colorat, de natura fibrei textile și de afinitatea colorantului pentru fibra respectiva Cu cît molecula unui colorant este mai mică, cu atît va pătrunde mai ușor în fibră și cu cît afinitatea este mai mare, viteza de difuzie va fi mai mică a Activarea vopsirii Din practică se știe că viteza de difuziune a colorantului în fibră este mult mai mică decît a colorantului în soluție, de aceea se impune luarea unor măsuri pentru activarea vopsirii și acestea pot fi : creșterea temperaturii, adaosul de electrolit și agitarea mecanică în majoritatea cazurilor creșterea temperaturii duce la creșterea vitezei de vopsire în cazul cînd vopsirea a atins punctul de echilibru tinctorial, creșterea temperaturii va favoriza desorbția și cantitatea de colorant care se va fixa dc fibră va fi mai mică De aceea, la fiecare vopsire în parte se va stabili un anumit regim de temperatură Adaosul de electrolit va mări viteza de vopsire în cazul sistemelor de vopsire ionice cu ioni de același semn, prin reducerea potențialului electrocinetic așa cum s-a arătat Se folosesc clorură de sodiu și sulfatul de sodiu b Uniformizarea vopsirii O vopsire uniformă sau egală presupune o repartizarea uniformă a colorantului în toată masa materialului textil Uniformizarea vopsirii depinde de : capacitatea de migrare și viteza de epuizare a colorantului Prin capacitatea de migrare se înțelege posibilitatea colorantului de a se deplasa cu ușurință în fibră, trecînd în timp de pe porțiunile mai intens vopsite pe cele vopsite mai slab Numai coloranții cu o bună capacitate de migrare vor da vopsiri egale Migrarea colorantului poate fi îmbunătățită prin : folosirea de temperaturi ridicate sau a unor substanțe auxiliare care împiedică asocierea colorantului în flotă Al ți factori care pot influența migrarea sînt pH-ul și concentrația de electrolit neutru Capacitatea de migrare a unui colorant se stabilește în laborator Două epruvete, una vopsită, alta nevopsită se tratează într-o baie oarbă Din timp în timp se stabilește, cantitatea de colorant de pe cele două epruvete în cazul cînd colorantul va trece de pe proba vopsită pe cea ncvopsită după un timp oarecare, se consideră că este un colorant cu o bună capacitate de migrare, este deci un colorant de egalizare ; dacă, dimpotrivă, proba nevopsită se colorează slab, avem un colorant cu o capacitate de migrare mică, deci un colorant de proastă egalizare — Viteza de epuizare a unui colorant în flota de vopsire poate asigura o vopsire uniformă dacă este bine condusă în cazul unui colorant-cu o capacitate mică de migrare, cînd există pericolul fixării acestuia numai pe anumite porțiuni ale materialului, singurul mijloc de a obține o vopsire egală este reglarea vitezei de epuizare astfel îneît vopsirea să se desfășoare foarte încet, îndeosebi la începutul vopsirii Reglarea vitezei de epuizare se face cu ajutorul regimului dc temperatură și al agenților dc egalizare Regimul de temperatură se stabilește de la caz la caz în general se realizează o creștere treptată și lentă a temperai urii la începutul vopsirii și, dacă este cazul, se menține materialul un oarecare timp la o temperatură mai ridicată Agenții de egalizare folosiți pot avea acțiune asupra colorantului sau asupra fibrei Agenții care acționează asupra colorantului sînt produși ionici sau neionici care formează cu ionul sau molecula colorantului particule mai mari, care în soluție se mișcă mai greu și ajung cu întîrziere la suprafața fibrei Agenții care acționează asupra fibrelor sînt produși în general ionici, care pot stabili cu fibrele același tip de legături ca și colorantul, fiind în același timp mai mobili decît colorantul, legîndu-se mai repede de fibră Particulele de colorant vor găsi locul ocupat temporar și vor trebui să înlăture ionii produsului de egalizare pentru a le lua locul Aceasta înseamnă o încetinire a procesului de vopsire REZISTENȚELE VOPSIRILOR Deoarece în procesele de prelucrare ulterioare vopsirii sau în timpul exploatării materialele textile vopsite trebuie să existe stabilitate la diferitele solicitări chimice, fizice sau mecanice, această stabilitate se exprimă prin „rezistențe” Rezistențele vopsirii sînt de două feluri : - Rezistențe tehnologice sau de fabricație, cum sînt : rezistența la mer-cerizare, la albire cu hipoclorit, la piuare, la spălare alcalină, la carbonizare etc - Rezistențe de exploatare (de folosire), cum sînt : rezistența la tratamente umede, la călcat, la lumină, la transpirație, la frecare etc Toate aceste rezistențe au anumite valori stabilite, care se pot determina pe cale de laborator cu aparatură adecvată prin metode standardizate de către Oficiul de stat pentru standarde și invenții în R S R , care este membră a Organizației Internaționale de standardizare (I O S ) Fiecare standard stabilește metoda de determinare a acțiunii unui singur factor (rezistenta la lumină, rezistența la spălare etc ), cu toate, că în mod obișnuit în exploatare intervin mai mu lți factori împreună Referitor la cîtevâ dintre, rezistențele, mai solicitate, se pot face unele aprecieri generale Rezistența la tratamente umede (apă sau spălare cu săpun la °C) la coloranții solubili depinde de afinitatea colorantului pentru fibră, de natura legăturilor care, se stabilesc între colorant, și fibră, de mărimea particulei de colorant din interiorul fibrei etc în cazul coloranț ilor insolubili în fibră, rezistențele variază ; teoretic, rezistențele, vopsirilor cu acești coloranți ar trebui să fie bune, practic însă se constată că dacă în cazul vopsirii materialelor celulozice cu coloranți de cadă (azoici insolubili, negru de anilină) rezistențele sînt hune, în cazul vopsirii fibrelor sintetice cu coloranți de dispersie rezistențele (îndeosebi la spălare) sînt slabe Este vorba desigur de mărimea particulelor de colorant din fibră, de natura și numărul legăturilor care se formează între colorant și fibră Măsurarea în laborator a rezistenței la spălat a unei vopsiri se face apreciind decolorarea probei sau modificarea culorii și cedarea de colorant pe un alt material cu aceeași compoziție fibroasă ca și proba Aprecierea se face cu ajutorul scării de gri (STAS - ) Scara de gri cuprinde pentru decolorare cinci perechi de benzi etalon notate cu valori de la la Cu este notată perechea formată din două vopsiri etalon identice, deci cu contrast minim (vopsirea cea mai rezistentă) ; următoarele perechi formate din vopsiri din ce în ce mai deschise formează contraste crescânde în progresie geometrică Cu este notată perechea cu contrastul cel mai mare, corespunzătoare vopsirii celei mai puțin rezistente Scara de gri mai cuprinde o grupă de cinci perechi benzi etalon, notate tot de la la Cai se notează vopsirea cea mai rezistentă, deoarece contrastul dintre proba vopsită și cea nevopsită este maxim, iar cu vopsirea cea mai slabă, contrastul fiind minim Rezistența la lumină Se apreciază rezistenta la lumina zilei Decolora rea materialelor vopsite depinde de o serie de factori, și anume : structura chimică a colorantului (o structură simetrică și o moleculă mare, favorizează rezistenta la lumină) ; concentrarea colorantului pe fibre (in mod obișnuit rezistența la lumină crește cu concentrația ; lac excepție unele vopsiri pe fibre sintetice la care fie că rezistența scade cu concentrația, fie că nu este influențată de concentrație) în cartelele de coloranți, rezistențele la lumină sînt date pentru șase intensități, luate în raport cu intensitatea tip, corespunzătoare unei culori standard de referință si notată cu / I T ; acestea sini , / , / , / , / , / I T ; — asocierea colorantului în fibre Studii spectrofolomelrice și prin microscopie electronică au arătat că în interiorul fibrei are loc o asociere a particulelor de colorant însoțită în mai multe cazuri de cristalizare ; ori se știe că, cu cit particulele, de colorant sînt mai mari, cu atît rezistența la lumină este mai mare Așa se explică diferitele tratamente care se fac pentru îmbunătățirea rezistenței la lumină, care vor fi descrise, la vopsirile respective (săpuniri fierbinți, aburire, retratare cu diferite substanțe etc ) ; umiditatea, care in unele cazuri grăbește decolorarea unui material vopsit Acțiunea umidității depinde și de natura materialului textil ; astfel, materialele din lină rezistă mai bine decît cele celulozice ; - temperatura - creșterea temperaturii poate, grăbi decolorarea sau modificarea culorii, chiar în condițiile unei umidități relativ constante ; factorii atmosferici gazele din atmosferă, ozonul pot avea influență asupra stabilității unor vopsiri ; substanțele chimice, folosite în tratamente speciale (rășini, bioxid de titan etc ) duc la decolorare sau la modificarea culorii ; natura fibrelor s-a dovedit a avea un rol deosebit in rezistenta unei vopsiri - vopsiri făcute cu aceeași clasă de coloranți după aceeași tehnologie pe materiale din bumbac, și viscoză vor fi mai rezistente pe viscoză ; sau vopsiri cu coloranți de dispersie pe fibre poliamidice și acetați de celuloză voi' fi mai rezistente pe acetați de celuloză, și exemple se mai pot da ; tehnologia de vopsire, se alătură celorlalți factori menționați O tehnologie care nu asigură o vopsire uniformă, pătrunsă, va duce la o rezistență la lumină slabă Determinarea rezistenței la lumină se face cu ajutorul scării de etaloane albastre (STAS - ) Această scară este alcătuită din fîșii de țesătură de lînă vopsite cu coloranți cu diferite rezistențe și notate cu valori de la - cu fiind notată vopsirea cu cea mai bună rezistență, iar cu cea mai slabă Epruveta de probă este expusă la lumină împreună cu scara de etaloane albastre, un timp determinat, după care se face aprecierea decolorării cu degradarea etaloanelor Aprecierea schimbării de culoare se face cu ajutorul scării de gri V ERIFJC A Ț I- v л c U N O Ș T I N Ț ELE Cum se explică culoarea corpurilor? Prin cc se caracterizează o culoare? Caracterizați amestecurile de culori aditive și cele substractive Care este structura chimică a unui colorant ? Scrieți o formulă simplă a unui colorant organic Care sînt principalele, grupe de coloranți din punct de vedere tehnologic? G Cum sc comportă coloranții in soluție ? Ce este un proces de vopsire? Cum are loc? Care sînt principalele clape? ît Ce tipuri de legături se pot stabili intre colorant și fibre? Ce sini și cum se clasifică sistemele tinctoriale? De ce este necesară activarea vopsirii și cum se realizează? De ce depinde uniformizarea vopsirii: a) de regimul de temperatură ? b) de capacitatea de migrare a colorantului ? c) de viteza de epuizare? d) de solubilitatc ? Ce rezistențe se cer unui colorant iu industria textilă ? Cum se apreciază rezistențele? PROCEDEE DE VOPSIRE După durata do contact a materialului textil cu flota de colorant se disting două procedee de vopsire : a Procedee de epuizare în care materialul textil este menținut în flotă pînă la terminarea vopsirii Este un procedeu discontinuu Un parametru important este hidromodulul (raportul de liotă), care, este raportul dintre, cantitatea de flotă și cantitatea de material textil Un hidromodul : înseamnă că pentru kg material sini necesari flotă Valoarea hidromo-dulului depinde de forma sub care, se vopsește materialul textil (puf, fire, țesătură ele ) și de utilajul folosit Pentru conducerea unui proces de vopsire prin epuizare, vopsitorul trebuie să cunoască : — valoarea linclorială a colorantului folosit (creșterea intensității vopsirii o dată cu creșterea cantității de colorant ) ; randamentul colorantului (măsura în care are loc epuizarea în funcție de concentrație) ; regimul optim de temperatură (in ce măsură creșterea temperaturii duce la epuizarea colorantului din flotă) : variația temperaturii în timp (prezintă interes îndeosebi ia folosirea amestecurilor de coloranți pentru a asigura epuizarea ambilor coloranți în condițiile stabilite) în toate cazurile se pot face grafice (curbe de epuizare) pe baza dalelor experimentale •Pentru reducerea consumului de apă, energie termică se folosesc mașini și aparate, pentru vopsire în flotă scurtă ( : — : ) I) Procedee de fulardare, in care materialul textil stă în contact cu flota (soluție sau dispersie de colorant ) doar al îl cît are loc îmbibarea după care urmează celelalte faze ale vopsirii La aceste procedee prezintă importanță gradul de stoarcere, care arată cantitatea de flotă reținută de materialul textil, în procente Aceste procedee vor folosi, în comparație cu procedeele prin epuizare, flote de vopsire cu o concentrație mult mai mare După modul cum se face fixarea propriu-zisa, procedeele prin fulardare pot fi semicontinue sau continue La procedeele semicontinue, după impregnarea pe fulard urmează fixarea colorantului și tratamentele finale, care se fac pe utilaje cu acțiune discontinuă (căzi cu vîrtelniță, jigher ele ) După metoda de fixare, procedeele semicontinue se clasifică în : —- procedee de fulardare-fixare la jigher (procedee pad-jig) Se face impregnarea pe fulard cu soluție sau dispersie de colorant și apoi pe jigher sau pe cada cu vîrtelniță (tricoturi) se fac tratamentele cu substanțe auxiliare necesare vopsirii propriu-zise ; - procedee de /’uZardere-în/ fșur«re (procedee pad-roll), materialul impregnai pe fulard se trece și se rulează pe suluri și se ține într-o cameră de reacție la °C timp de h, pentru desăvirșirea reacției colorant-fibră ; - procedee de fulardare-depozitare (procedee pad-batch), materialul fu-lardat și rulat pe suluri este depozitat pe suluri învelite în folii de polietilenă, la temperatura obișnuită, un timp mai îndelungat ca la procedeul descris mai sus, puțind atinge h La procedeele continue fixarea se face fie printr-un tratament termic (aer cald, abur) sau printr-un tratament umed Se cunosc procedee cu o singură fulardare (flota conține colorantul și auxiliarii de fixare), și procedee cu două fulardări, una pentru colorant alta pentru auxiliari Procedeele continue se pot și ele clasifica în : - procedee de fulardare-aburire (procedee pad-steam) — materialul se impregnează cu soluția sau dispersia de colorant care conține și auxiliarii de fixare, se stoarce și se aburește ; procedee de fulardai e-lermofixare (aer cald) ; procedee de fulardare-denelopare pe cale udă — materialul fulardat se trece in soluția de developare, care se găsește în utilaje speciale (căzi cu role) Pentru reducerea consumului de energie termică la uscare se folosesc sisteme speciale de stoarcere, care permit să se realizeze grade avansate ( - % față de - %) VE R IFIC AȚI - VĂ c UN O ȘT I NȚ ELE Clasificați procedeele de vopsire, menționind ce au specific fiecare în parte Prin ce se caracterizează procedeele prin epuizare? dar cele prin fulardare? , tt р/ I Capitolul UTILAJE FOLOSITE PENTRU VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE MAȘINI Șl APARATE PENTRU VOPSIREA FIBRELOR Utilajul folosit la vopsirea materialelor textile este ales în funcție de procesul folosit prin epuizare sau prin impregnare și de natura materialului textil La procedeele de vopsire prin epuizare se lucrează în proces discontinuu la temperat uri pînă la °C și mai mari de °C Procedeele de vopsire Fig Aparat cilindric pentru vopsit fibre prin împachetare prin impregnare permit să se lucreze în proces semicontinuu sau continuu, în funcție de modul în care se efectuează vopsirea, utilajele pentru vopsit se împart în două grupe, și anume : — aparate în care circulă flota, iar materialul textil stă pe loc ; — mașini în care materialul textil este antrenat în flotă sau circulă atît flota, cît și materialul După modul de prezentare al materialului textil, utilajele pot fi pentru vopsit fibre, fire, țesături, tricoturi sau produse tricotate APARATE PENTRU VOPSIRE PRIN ÎMPACHETARE Vopsirea bumbacului sub formă de fibre (în puf) se face numai pentru fibre de vigonie, iar celofibrele se vopsesc în puf numai atunci cînd se filează în amestec cu lina în aparatul cilindric de vopsit fibre (fig ), fibrele se așază în containerul format din doi cilindri cu pereți perforați care se introduc în aparat, iar flota de vopsire circulă radial prin stratul de fibre din interior spre exterior, și invers Circulația flotei se realizează cu ajutorul pompei axiale cu doua trepte, antrenată de motorul în cazul fibrelor celulozice care după udare formează un bloc compact, iar pentru circulația soluției sînt necesare presiuni mari, se folosesc pompe axiale cu mai multe trepte sau pompe centrifuge Pentru lînă, la care elasticitatea este mare și nu se produce acest fenomen, este suficientă o pompă cu elice împachetarea materialului fibros în container se face în afara aparatului, prin udare cu o stropitoare și presare manual sau cu o mașină prevăzută cu unul sau două bătătoare După introducerea conteinerului în mașină, materialul fibros este presat cu capacul , iar după vopsire, conteinerul este scos și introdus într-o centrifugă, unde se face stoarcerea încălzirea flotei se face cu abur indirect trimis în serpentina ‘ Pentru vopsirea fibrelor de lînă se folosesc și aparate paralelipipedice, la care lîna este împachetată într-un compartiment, pe o placă perforată și presată în partea de sus tot cu o placă perforată Soluția circulă prin material de jos în sus și de sus în jos, fiind trimisă de o pompă cu elice Colo-ranții și auxiliarele se adaugă în compartimentul de amestecare Flota se încălzește cu abur indirect printr-o serpentină — Utilajul și tehnologia finisării produselor texUle Clasa a Xl-a — cd APARATE PENTRU VOPSIREA SEMIFILATELOR Vopsirea fibrelor se efectuează și in forme intermediare ale procesului de filare (benzi de cardă benzi de laminor, pale pieptănate) Aparatele de vopsit sini asemănătoare din punct de vedere constructiv celor pentru vopsit fibre, dar se deosebesc prin forma colitei ne ru lui în figura , a, b sini prezentate un conteiner pentru vopsit fibre și unul peni ru pale a b Fig Conteinere pentru vopsit : a — pentru fibre ; b — pentru pale Palele sub formă de bobine se introduc in țevile perforate / (fig , b), fiind protejate la exterior de mantaua perforată Presarea și fixarea bobinelor se realizează cu capacul și șurubul Circulația soluției se face din interior spre exterior și invers Și în acest caz, pentru pale din lină se pot folosi pompe cu elice, iar pentru semifilate din fibre celulozice, pompe centrifuge sau axiale cu mai multe trepte Avantajul vopsirii semifilatelor constă în faptul că după vopsire se pot uni mai multe partizi dc vopsire intr-o partidă mare de filare, astfel că diferențele de nuanță între partizi sînt anihilate prin amestecare П ' • • ii AGREGATE PENTRU VOPSIRE ÎN PROCES CONTINUU Folosirea unor agregate pentru vopsirea în proces continuu necesită partizi mari, pentru a se evita pierderea de timp cu curățirea agregatului între partizi La agregatul din figura fibrele sînt introduse in lada alimentatoare J, de unde sînt preluate de banda-ltransportoare și introduse în cada de vopsit , unde stratul fibros este depus pe suprafața tamburului perforat , iar flota circulă prin material, fiind aspirată in interiorul tamburului Fibrele sînt apoi preluate de banda transportoare , stoarse de cilindrii storcători в, trec prin a doua cadă de vopsire, apoi prin desfăcătorul și intră in camera de Fig Agregat pentru vopsit fibre în proces continuu Fig Agregat pentru vopsit pale sau benzi de cardă în proces continuu • aburire , unde sini depuse pe suprafața tamburelor perforate , iar aburul este aspirai prin material în funcție, de durata aburirii, camera poate fi prevăzuta cu trei sau mai multe tambure Agregatul se folosește, în special, pentru vopsirea cu colorant i reactivi în agregatul pentru vopsirea fibrelor dc lină fibrele sînt depuse în lada alimentatoare, dc unde sînt preluate de o bandă transportoare, desfăcute de un desfăcător, impregnate prin stropire și stoarse în fulard în final sînt aburite min, intr-un aburilor tunel, în care lina este împinsă de piston, Spălarea finală se efectuează în proces continuu într-un leviatan La agregatul pentru vopsii ea sub formă de pale sau benzi de cardă (fig ), benzile dc pe bobinele l așezate pe un rastel sini impregnate în fulardul și aburite în camera •?, unde materialul este depus în pliuri pe banda transportoare Spălarea finală se efectuează in liseuza , prevăzută cu trei căzi в, cu tambure perforate și stoarceri intermediare Există și instalații la care aburirea se efectuează în aparate tip pipă, MAȘINI Șl APARATE PENTRU VOPSIREA FIRELOR Vopsirea firelor se poate efectua pe aparate de vopsit prin împachetare, pe aparate, de vopsit scuturi prin alirnare, pe mașini de vopsit în scul sau pe aparate de vopsii in bobine APARATE DE VOPSIT FIRE PRIN ÎMPACHETARE Aceste aparate, sînt asemănătoare celor pentru vopsit fibre prin împachetare în conteinerul pentru fibre se așază, în acest caz, firele sub formă de scuturi sau bobine fără miez (gatouri) La vopsire, scuturile se separă în — straturi, cu ajutorul unor plăci metalice perforate, pentru a se evita încurcarea lor; Sistemul prezintă pericolul obținerii de inegalități de vopsire și se folosește numai pentru fire de lînă sau fire sintetice texturate APARATE Șl MAȘINI PENTRU VOPSIREA FIRELOR ÎN SCUL Vopsirea firelor sub formă dc scuturi se face pe aparate de vopsit prin atirnare sau pe mașini de vopsit Vopsirea în scuturi se efectuează, în special, la firele de lînă sau sintetice pentru tricotaje în cazul firelor din fibre celulozice, din cauza umflării și a lipirii fibrelor, metoda dă rezultate mai puțin satisfăcătoare a Cada manuală Este cel mai simplu utilaj pentru vopsirea sculuriloi prin atîrnare Se compune dintr-o cadă de oțel inoxidabil, unde flota este încălzită cu abur direct și în care se introduc, sculurile atîrnate de bastoane sprijinite pe pereți în partea superioară a căzii în timpul vopsirii, sculurile sînt ridicate în sus și întoarse manual la intervale mai mari sau mai mici, în funcție de natura colorantului Se folosesc și bastoane în formă de U, care permit ca sculul să stea complet în flotă b Aparate de vopsit seuluri prin atîrnare (fig ) Sculurile sînt atîrnate pe bastoane în compartimentul paralelipipedic de vopsire , iar flota circulă de sus în jos sau de jos în sus, fiind antrenată de pompa cu elice încălzirea se face cu abur direct trimis prin conducta , iar colorantul și auxiliarele se adaugă în compartimentul de amestec în cazul firelor voluminoase din fibre PAN, pentru a se obține o circulație perfect uniformă în țoală masa, se folosesc aparate cu secțiune circulară în acest caz, conteinerul pentru bobine se înlocuiește cu un conteiner pentru seuluri (fig ) Sculurile se așază pe bastoanele /, care au format de o pătrime de cerc și care se fixează în plăcile-suport , astfel că șirurile de seuluri sînt amplasate concentric Soluția, refulată sau aspirată de pompă în tubul central , trece prin seuluri de sus in jos sau invers Viteza de circulație a flotei, deci debilul pompei, trebuie astfel ales încîl la circulația de jos în sus sculurile să fie ridicate de pe bastoanele superioare pentru a fi vopsite uniform, dar în același timp să se evite scămoșarea și încurcarea sculărilor Se lucrează la raportul de flotă : — : Capacitatea unor astfel de aparate este de - kg, cu mențiunea că pentru partizi mai mari se pot cupla — aparate Pentru firele de Mnă destinate covoarelor s-au construit aparate, mari cu capacitatea de - kg c Mașini de vopsit fire în scul Mașinile de vopsit firele în scul sînt căzi de vopsit, la care mișcarea sculului în flotă se face mecanic Fig Aparat paralelipipedic pentru vopsit seuluri prin atîrnare Fig Container pentru vopsit fire în scul pe aparate cilindrice La mașină, sculurile sini: atîrnate pe bastoane,’prevăzute cu patru muchii și avînd o secțiune limitată de hiperbole, pentru a micșora suprafața de contact cu sculul Bastoanele primesc o mișcare de rotație prin intermediul unui tren de roți dințate, mișcare, al cărui sens se schimbă la intervale de timp determinate Pentru încărcare și descărcare, grupurile de bastoane se ridică din flotă cu ajutorul unei pompe hidraulice cu piston încălzirea flotei din cadă se face cu abur indirect trimis printr-o serpentină Pe un bastonaș se pot încărca - kg fire și se lucrează la raportul de flotă : Mașina prezintă dezavantajul formării de spumă, al plutirii materialelor ușoare și al consumului mare de substanțe auxiliare la vopsirea cu coloranți de cadă Se folosește, în special, pentru vopsirea firelor de lînă d Mașina de vopsit fire în scul prin stropire (fig ) Sculurile se așază pe brațele rotitoare , fără a fi introduse în flotă Flota este împinsă în scul prin țeava perforată și curge prin acesta, fiincl^ reluată de pompă din partea de jos a căzii și trimisă din nou în circuit în mod periodic, lâ s—lOmin, se face o deplasare a sculului cu circa mm prin intermediul barei așezată excentric și care primește o mișcare de rotație în jurul țevii-suport în timp ce sculurile sînt ridicate de pe bară, se oprește stropirea flotei prin acționarea automată a unui robinet, cu trei căi La capete, țevile-suport sînt prevăzute cu șaibe limitatoare Lungimea unui suport, este de mm și pe el se pot încărca circa kg fire Deoarece vopsirea nu se face cu materialul introdus în flotă, se poate lucra la raport de flotă : realizînd economie de coloranți și substanțe reducă toarc Mașina se folosește pentru vopsit fire din viscoză, bumbac, celofibră, fibre sintetice Nu se poate folosi pentru lină, deoarece produce împîslirea firelor APARATE PENTRU VOPSIREA FIRELOR TN FORMATE Formatele constau din țevi perforate pe care sînt înfășurate firele Se pot prezenta sub formă de : bobine în cruce, conice sau cilindrice ; bobine rachetă ; bobine moi fără miez (gatouri) ; bobine în cruce fără miez pentru fire texturate; suluri de urzeală Fig Mașină pentru vopsit fire în scul prin stropire a Principii de lucru Aparatele pentru vopsirea firelor pe formate sînt asemănătoare cu cele de vopsit semifilate Sînt prevăzute cu corpuri purtătoare de material care au la partea inferioară o placă cilindrică, prevăzută cu un ștuț care, se fixează pe fundul aparatului în placă sînt montate suporturile baionetă, pe care se introduc bobine cilindrice sau conice Flota de vopsire, trimisă ajunge în țevile perforate, trece prin bobine din interior spre exterior și este colectată în partea de jos a aparatului și apoi trimisă din nou în circuit La schimbarea sensului de circulație, flota este refulată de pompă, circulă prin bobine din exterior spre interior și este aspirată printr-o conductă Corpul purtător este prevăzut uneori cu un bazin și la partea superioară, care permite să se realizeze o circulație cil mai uniformă a soluției Metoda se folosește în cazul aparatelor înalte b Corpuri purtătoare de material (conteinere) Aparatele moderne de vopsit sînt construite în așa fel îneît pot efectua vopsirea sub formă de fibre, semifilate, fire pe bobine sau urzeli în acest scop sini prevăzute cu diferite corpuri purtătoare de material — Pentru vopsirea urzelilor (fig , a), în placa de bază / se fixează — suluri perforate , prevăzute cu șaibe limitatoare o Pe aceste suluri se înfășoară urzeala / în acest caz se folosesc conteinere înalte, iar al unei cînd pe aparat se vopsesc bobine, pale sau fibre se folosesc conteinere scurte — Pentru vopsirea în gatouri sau bobine în cruce Iară miez, in placa de bază sînt montate țevi cilindrice, perforate (clarineți) pe care se introduc și se presează bobinele (fig , b, c) Pentru fibre sau pale se folosesc containerele prezentate în figura Aparatele de vopsit pe formate prezintă avantajul că lucrează la raport de flotă redus (maximum : ) și permit să se realizeze economii de coloranți, materiale auxiliare, apă și abur Prezintă dezavantajul că necesită țevi speciale pentru bobine sau suluri pentru urzeală și nu permit să se obțină vopsiri absolut uniforme De aceea, în general, se evită a se vopsi fire in bobine destinate pentru țesături sau tricoturi uni Fig Corpuri purtătoare de material : a pentru suluri de urzeală ; , c — pentru formate trebuie să se țină seama ca bobinele să aibă aceeași mărime și densitate Prin contracția firului, straturile din interior ale bobinei devin mai dense și circulația flotei este împiedicată De aceea, pentru fire de bumbac, celofibră sau fibre sintetice se vor face bobine cit se poate de moi La lină se face o înfășurare mai densă, deoarece in apă caldă lina se întinde, și flota trece ușor prin bobină Densitățile recomandate sini ( g/dm pentru lină; g/dm pentru bumbac și g/dm pentru fibre chimice, iar masa unei bobine Fig b Țevi flexibile pentru vopsirea în bobine cu contracție radială scade în mod corespunzător de la g la - g Pentru ca liota să treacă uniform prin material, este necesar ca la bobinele conice sau cilindrice să se rotunjească coli urile (cant uri), manual sau la mașină Pentru bobine conice sau cilindrice se folosesc țevi rigide din oțel inoxidabil sau în cazul vopsirilor la temperaturi pînă la °C, din material plastic Pentru vopsirea firelor cu contracție mare s-au fabricat țevi flexibile din sirina de oțel inoxidabil Țevile cu contracție axială permit ca împachetarea bobinelor să se facă fără talere intermediare, realizîndu-se astfel economie de spațiu în ultimul timp se fabrică asemenea țevi care au și contracție radială de — mm în figura sînt prezentate două tipuri de suporturi din sirmă, cu contracție radială La vopsirea firelor PAN voluminoase, care au contracții mari și se montează pe suporturi din țevi perforate (clarineți) cu talere intermediare, la fabricarea gatourilor diametrul interior al acestora este calculat îneît ține scama de contracție Pentru a se evita murdărirea firelor, prin depunerea impurităților nedizolvate, țevile rigide se îmbracă cu Tiîrtie de filtru care oprește impuritățile, iar flota va circula întîi din interior spre exterior Vopsirea se efectuează cu circulația soluției în ambele sensuri Căderea de presiune la trecerea flotei prin materialul textil este de — N/cm ( , - , at) și indicată de două inanometre montate pe panoul de comandă Cînd presiunea scade la zero, rezultă că s-au format canale și circulația nu se mai face prin material, iar dacă crește la valori mari, înseamnă că materialul a devenit prea dens din cauza contracțiilor, iar circulația se face defectuos Din punct de vedere al uniformității vopsirii, dacă bobinele sînt stabile și; au contracție, redusă, este avantajos ca circulația să se facă din exterior spre interior La circulația din interior spre exterior, porțiunile din exteriorul bobinei au spații mai mari și vor veni in contact cu o flotă mai epuizată șj care circulă cu viteze mai mici, astfel îneît se vor vopsi mai puțin intens Practic, în cele mai multe cazuri se lucrează cu circulație în ambele sensuri, schimbarea de sens făcîndu-se la intervale diferite ( —lOmin), în funcție de natura materialului textil La bobinele cu înfășurare în cruce, dacă înfășurarea se face cu același unghi, se obțin zone de înfășurare slabă și densă, care pot duce la defecte de vopsire Din această cauză s-au fabricai mașini de bobinat la care înfășurarea are loc cu unghiuri diferite VE RIF IC AȚ I-VĂ C UNO Ș T I NȚ EL E Ce fel de pompe se folosesc la aparatele pentru vopsirea fibrelor de lină : a) centrifuge; b) axiale cu mai multe trepte; c) cu elice? în ce caz se obțin vopsiri mai uniforme la vopsirea fibrelor : a) prin împachetare; b) pe agregate pentru vopsire la proces continuu? Cînd se consumă cantități mai reduse de apă la vopsirea semifilatelor : a) pe agregate pentru vopsire in proces continuu ; b) pe aparate de vopsit ? Pe ce aparate de vopsit fire in scul există pericolul obținerii de neuniformi tăți dc vopsire? în ce formă se vor vopsi firele răsucite la care se cere o foarte bună uniformitate a vopsirii ? La ce utilaje dc vopsit in sculuri consumul dc apă, coloranți și substanțe auxiliare este mai redus : a) aparate de vopsit prin a liniare ; b) mașini de vopsit ; c) mașini de vopsit prin stropire? Să se determine care este cantitatea dc apă ce se consumă in plus pentru vopsirea a t fir, dacă operația se face pe aparate de vopsit in scul Ia raportul de flotă : , față dc situația în care vopsirea s-ar efectua pe aparate de vopsit în bobine la raportul dc flotă : Consumul dc apă pentru clătiri și alte operații reprezintă de ori consumul de apă pentru vopsiri MAȘINI Șl APARATE PENTRU VOPSIREA ȚESĂTURILOR Șl A TRICOTURILOR MAȘINI PENTRU VOPSIREA ÎN PROCES DISCONTINUU Țesăturile pot fi vopsite pe mașini de vopsit în care materialul este antrenat în flota de vopsire sub formă de funie sau în stare întinsă în lățime Tricoturile, care sînt mai sensibile la tensionare, se vopsesc pe mașini de vopsit în funie Pentru vopsirea în funie se folosesc căzile cu vîrtelniță, iar pentru vopsirea în foaie întinsă, jigherele a Căzi cu vîrtelniță Cada cu vîrtelniță (fig ) este formată din cada construită din tablă de oțel inoxidabil Materialul textil antrenat de vîr-telnița și rola conducătoare este scos din flota de vopsire și depus din nou în flotă sub forma de falduri pe peretele înclinat ce constituie fundul căzii Peretele despărțitor , construit din tablă perforată, delimitează spațiul de amestecare în care se adaugă coloranții și substanțele auxiliare necesare vopsirii și în care are loc și încălzirea flotei cu abur indirect, adus printr-o conductă perforată așezată pe fundul compartimentului Vîrtelniță este antrenată de la motor prin intermediul unui reductor și al unui variator PIV sau al unor roți de curea Ținînd seama că la viteze mici tensionarea materialului este redusă, iar la viteze mari se evită peri- Fig Diferite tipuri de căzi ?u vîrtelniță colul obținerii de neuniformități de vopsire, este necesar ca viteza de antrenare a materialului din flotă să fie reglabilă și să poată fi modificată în limitele — m/min Forma vîrtelniței și profilul căzii depind de caracteristicile materialului textil Astfel, pentru țesături și tricoturi ușoare — care sînt Sensibile la tensionări — se folosesc căzi cu profil puțin adîncit și vîrtelniță ovală (fig , a) La tricoturi din fire texturate, raportul diametrelor vîrtelniței nu trebuie să fie mai mare de : Pentru țesături și tricoturi cu masă medie se folosesc căzi cu profil mai adîncit și vîrtelniță ovală sau rotundă (fig , b), iar pentru țesături grele, căzi cu profil adîncit și vîrtelniță rotundă (fig , c) 'lot în scopul evitării tensionării materialului textil se recomandă ca înălțimea maximă de ridicare a materialului de la nivelul flotei să fie mm în cazul țesăturilor și mm în cazul tricoturilor Pentru a evita alunecările materialului textil pe suprafața vîrtelniței și a reduce frecările și agățările, s-au construit vîrtelnițe speciale (fig ) la care pe traversele s-au montat în zigzag barele din sîrmă de oțel inoxidabil Rola conducătoare (v fig ) este antrenată de materialul textil, iar în cazul țesăturilor sensibile sau al tricoturilor, pentru a reduce tensionarea materialului, se antrenează de la motor Vopsirea pe căzile cu vîrtelniță se efectuează, în general, la raportul de flotă : — : , ceea ce constituie un inconvenient atît din punctul de vedere al randamentului coloris-tic al vopsirilor cît și al consumului de apă și substanțe auxiliare Pentru a micșora viteza de antrenare a materialului textil în vederea reducerii tensionărilor și pentru a lucra la raport de flotă mic realizînd economii, care prezintă avantajele menționate, s-au construit căzi cu vîrtelniță (fig ) care realizează circulația flotei cu ajutorul pompei ce ia Fig Vîrtelniță cu bare în zigzag Fig Cadă cu vîrtelniță cu circulația flotei Fig Jigherul liota din compartimentul așezat în partea inferioară a căzii și o stropește pe material cu ajutorul duzelor încălzirea se face cu abur indirect trimis în serpentina de încălzire Prin folosirea corpului de deslocuire iar debitul specific (cantitatea de flotă care trece prin material în /min kg) de la /min kg, cît era la aparatele clasice, la și chiar la /min kg Lucrîud cu debitul specific de , schimbătorul de căldură , pompa principală și ecluza ‘, al cărei volum reprezintă % din capacitatea aparatului Aici sc introduce dispersia de colorant, prin pîlnia , se încălzește cu schimbătorul de căldură la temperatura din aparat și se introduce încet în circuitul de, vopsire La aparatul din figura , b, în autoclava de vopsire sînt montate atît schimbătorul de căldură cît și pompa principală •? Fig Aparate pentru vopsire rapidă (a, b) Fig Aparat pentru vopsirea tricoturilor și a țesăturilor la temperatură ridicată c Aparate pentru vopsirea țesăturilor sau a tricoturilor (fig ) Materialul se înfășoară pe suluri perforate, cu diametrul - mm și lățimea piuă la mm Pentru a lucra materiale mai înguste, perforațiile se pot acoperi cu manșete, din tablă în interior, autoclava este prevăzută cu șine care permit introducerea sulului cu ajutorul unui cărucior Prepararea flotei se face în vasul G=O, transformînd colorantul in leucoderival acid, fără afinitate pentru fibră : +h R==C=O -* R = C OII •leucoderivat sodic Leucoderivatul acid, în prezenta hidroxidului de sodiu, se transformă în leucoderivat sodic, solubil și cu afinitate pentru fibră : NaOII R = C - OH -> R=C - ONa -ț-H O leucoderivat acid Reducerea se face într-o flotă separată (cada mumă) într-un volum mic de apă, sau direct în flota de vopsire Condițiile de lucru sînt specificate in cartelele de coloranți pentru fiecare colorant în parte Gînd nu există indicații speciale, reducerea se face în cada mumă cu respectarea și controlarea riguroasă a parametrilor de lucru Nerespectarea condițiilor de lucru duce la apariția unor reacții secundare în flota de reducere, cum sînt : — Cristalizarea sau precipitarea colorantului, cînd concentrația acestuia în flotă este prea mare în anumite condiții de temperatură : concentrații prea mari de hidroxid de sodiu, hidrosulfit sau clorură de sodiu pot, de asemenea, produce cristalizarea colorantului Pentru a preveni fenomenul se recomandă adaosul unui agent de dispersare — Siiprareducerea reacția de reducere nu se oprește la forma de- leucoderivat ; reducerea se extinde și asupra altor grupări și se obțin compuși care îngreuiază vopsirea Supra reducere a este cauzală de concentrații prea mari ale auxiliarilor folosiți, de creșterea necorespunzătoare a temperaturii și a duratei — Saponificarea La creșterea temperaturii sau la concentrații mari de hidroxid, unii coloranți antrachinonici suferă un proces de saponificare : colorantul trece în forme nesiibslantivc sau cu substantivitate foarte mică și au nuanța modificată Toate aceste reacții secundare care au loc în timpul reducerii se pot în-tîlni și la vopsirea propriu-zisă, cînd nu se respectă parametrii de lucru b Absorbția leueoderivatulni sodic in fibre Coloranții de cadă nu dispun de o structură filiformă, în schimb au o conformație plană care asigură substantivitate leueoderivatulni sodic Leucoderivatul sodic disociază: R = C - ONa+±R = (' - -O" +Na’ , și anionul = leueoderivatulni este absorbit repede în fibră, fiind ajutat de prezența electrolitului întocmai ca la coloranții direcți c Oxidarea in fibre a leueoderivatulni sodic este teoretic o reacție im versă reducerii, care poate fi reprezentată prin reacția : + H , R = C -OXa »R = C -OII NaOH + R=G—OII -» R = G=O —H în realitate, mecanismul de oxidare este mai complex și diferă în funcție de colorant și de condițiile de lucru Practic, oxidarea se poate face prin simpla expunere la aer a materialului vopsit sau spălare cu apă curgătoare, dar sînt și coloranți care se oxidează mai greu, necesitînd soluții de oxidanți (H O , K Cr O în mediu acid, NaClO, NaC în mediu acid, perborat de sodiu etc ) în cazul cînd oxidarea nu s-a efectuat în mediu acid, este necesară pentru mulți coloranți o acidulare care se face în scopul neutralizării urmelor de NaOII, a leueoderivatulni acid și a oxidării lui d Tratamentul final, respectiv săpunirea în fierbere în băi cu săpun — g/l și carbonat de sodiu — g/l, se face pentru creșterea rezistenței și pentru strălucirea și stabilizarea nuanței în urma acestui tratament are loc, în majoritatea cazurilor, o creștere, a particulelor de colorant din fibră și cristalizarea lor TEHNOLOGIA VOPSIRII CU COLORANȚI DE CADĂ Se practică două variante : vopsirea cu soluția leueoderivatulni sodic al colorantului ; - vopsirea cu suspensii de colorant neredus sau cu leucoderivat acid Prima variantă este cea mai răspîndită, se realizează în patru procedee tip, în funcție de colorantul folosit, primele trei fiind cele uzuale, procedeul special aplicîndu-se la un număr limitai de coloranți (tab ) Tabelul Parametrii vopsirii pentru procedee tip (Modulul hiiii : , colorau! — %) Procedeul NaOH , % ml/ Na,SO R = C OII col de cadă R=C—OH + HOSO II —> R = C—O—CO H -H O R = C -O -SO H + NaOH -> R = C—O -SO Na -Ha col cuVosol ' Sini coloranți solubili, vopsesc fibrele celulozice ca și coloranții dirccți, au o substantivitate redusă, cost ridicat, de aceea sini, folosiți pentru culori deschise și medii Dau vopsiri uniforme, pătrunse, rezistente b Mecanismul de vopsire Coloranții cuvosoli trec pe material din soluții apoase în funcție de colorant variază temperatura și adaosul de electrolit Cei mai mulți coloranți au substantivitatea maximă la — °C, mai puțini la °C Adaosul de electrolit ajută epuizarea Odată pătruns in fibră colorantul va fi supus tratamentelor finale (developare), în urma cărora colorantul solubil se transformă în colorant insolubil, în urma reacțiilor de hidroliză și oxidare : R = C -O —SO Na + H O -> R = C OU + NaHSO, R=C —OH + O -> R = C = O + H O Developarea arc loc cu ajutorul unui oxidant, în anumite, condiții de temperatură și pH Se folosesc : azotit de sodiu în mediu de acid sulfuric sau bicromat de potasiu, clorură ferică tot în soluții cu acid sulfuric c Tehnologia vopsirii Vopsirea prin epuizare se face pe jigher sau pe cada cu vîrtelniță Cînd se face pe jigher flota de vopsire conține : colorantul, un agent de udare, și azotit de sodiu , — g/ Pentru developare se adaugă în flotă g/ II SO j conc Temperatura de developare este pentru majoritatea coloranților — °C, dar poate ajunge și la — °C Urmează spălarea intensă și săpunire la cald Coloranții cuvosoli se aplică bine, prin procedee, continue Se folosesc coloranți cu substantivitate mică ; impregnarea se face la temperaturi ridicate ( °C) ca să se asigure pătrunderea în fibră înainte de developare, materialul este trecut prin aer Developarea se face într-un fulard special, care să asigure un contact scurt ( — s) al țesăturii cu flota, urmează o nouă trecere prin aer de — s după care se face spălare, neutralizare, săpunire d Rezistențele vopsirii eu coloranți cuvosoli sînt bune și foarte bune, asemenea celor cu coloranți de cadă VERI F IC AȚ I-V Л CUNOȘTI N ȚELE Ce știți despre structura chimică a coloranților de cadă? Ce proprietate puteți deduce cunoscind structura acestora? Care este chimismul aplicării pe fibră a coloranților de cadă? dar al coloranților cuvosoli ? Prin ce procedee vopsesc coloranții de cadă? Care sint parametri care condiționează solubilizarea coloranților dc cadă, dar vopsirea ? Cum sc explică rezistențele bune ale vopsirilor cu coloranți de cadă? Ce efecte se obțin prin săpunire; a) stabilitatea culorii; l>) intensitatea culorii ; c) strălucire ; d) creșterea rezistenței la lumină ? VOPSIREA CU COLORANȚI DE SULF STRUCTURĂ CHIMICĂ Șl PROPRIETĂȚI Coloranții de sulf fac parte din diverse grupe chimice Gruparea lor s-a făcut după modul in care se obțin (topirea unor substanțe organice cu sulf, sulfuri și polisulfuri alcaline) și după comportarea lor tinctorială Structura lor nu este precis cunoscută, se știe doar că toți coloranții de sulf conțin legături di- sau polisulfidice sau grupe —Sil ; unii conțin nuclee tiazinice tiazolice cu rol de grupe cromofore Un colorant de sulf unde se pot vedea legăturile disulfidice și nucleele tiazinice este cel din formula de mai jos : albastru imedial pur Coloranții de sulf sînt insolubili, dau vopsiri cu rezistențe bune la lumină, spălare și la agenți chimici (cu excepția clorului) Sînt ieftini, se obțin într-o gamă aproape completă de culori (lipsesc roșul și violetul) în tara noastră se fabrică o gamă largă de asemenea colorant i MECANISMUL DE VOPSIRE Se aseamănă cu cel al coloranților de cadă Coloranții de sulf vopsesc, fibrele celulozice după ce în prealabil sînt solubilizați prin reducere cu sul-fură de sodiu ; odată trecuți pe fibră sînt supuși unui proces de insolubilizare prin oxidare Reducerea are loc în mediu alcalin, mediu produs prin hidroliza sulfurii de sodiu (dacă este cazul se adaugă NaOH) Au loc reacțiile : Na S , H O # NaHS + NaOH î I І I R -S -S —Rx + NaHS -♦ R -SH IIS -Rx + Na S + S colorant leucoderivat acid j t j R -SH HS -Rj + NaOH -> R -SNa NaS - Rt + II O leucoderivat sodic Materialul vopsit cu leucoderivatul sodic este stors și spălat cu multă apă caldă și rece în timpul spălării, o dată cu îndepărtarea colorantului nefixat are loc și oxidarea sub acțiunea aerului din apă, conform reacțiilor : I І І i R—SNa NaS-Rj H O R-S-S-Rj -Hao TEHNOLOGIA VOPSIRII Din prezentarea făcută se vede că procesul de vopsire este simplu : solu-bilizarea colorantului se face direct în baia de vopsire Factorii care pot influența vopsirea sînt : i — modulul băii se apreciază ca și în celelalte cazuri, variind între : și : , după utilajul folosit; concentrația sulfurii dc sodiu, depinde de cantitatea de colorant și este stabilita pentru fiecare colorant în parte; în baia de vopsire concentrația minimă este dc g/ , pentru a nu avea loc precipitarea colorantului și inegalizarea vopsirii ; adaosul de cleclrolil variază între și %, mărește gradul de epuizare ; pH-ul vopsirea se face în mediu alcalin și deoarece alcalinitatca produsă de hidroliza sulfurii de sodiu nu este suficientă, se mai adaugă NaOH sau NaaCO ; temperatura — pentru culori deschise — °C, pentru culori închise — °C durata — variază între și G min, în funcție de intensitatea culorii La vopsirea cu unii colorant,i de sulf apare fenomenul de bronzare, care constă în depunerea superficială a colorantului pe anumite porțiuni ale suprafeței materialului sub forma unor pete dc bronz Este un defect cauzat dc concentrația prea marc de colorant sau de electrolit din baie, care au dus la asocierea moleculelor de colorant care nu au mai putut pătrunde în fibră Se întîlnește îndeosebi la culori închise și apare și la uscare dacă temperatura este prea marc Se previne adăugind în baia de vopsire un agent dc dispersare, Dispersii sau clei, se remediază făcînd după vopsire o spălare cu adaos de sulfură de sodiu , g/ și g/ hidroxid de sodiu sau la nevoie materialul se revopsește Dc reținut că vopsirile se vor executa numai pe aparate din fier, oțel inoxidabil sau lemn, care nu sînt atacate dc soluția alcalină a sulfurii de sodiu Rezistențele slabe ale unor coloranți se îmbunătățesc prin retratare timp de / — li cu Aniofix D Deoarece vopsirile cu coloranți de sulf prezintă tendințe de modificare în timp a nuanței (piuă la reoxi darea completă), se recomandă o tratare ulterioară cu peroxizi alcalini sau bicromat de sodiu și potasiu VOPSIREA CU FORME SOLUBILE ALE COLORANȚILOR DE SULF Industria chimică fabrică în prezent coloranți de sulf solubilizați asemănători cu coloranții cuvosoli Sînt ariltiosulfați de sodiu (R—S—SO Na) obținuți prin tratarea leucoderivatilor acizi ai coloranților de sulf cu sulfit de sodiu Trecerea colorantului solubil în colorant insolubil, după trecerea lui pe fibră, se face, ușor, fie la rece sub acțiunea unor substanțe rcducătoare in mediu alcalin, fie la cald în mediu acid sau alcalin Acești coloranți (cei fabricați în R S R se numesc Solacva) formează soluții apoase stabile, nu au afinitate pentru fibrele celulozice, ceea ce ajută ja o fulardare uniformă și pătrunsă-a țesăturilor V E П F l C AȚ l-V A CUNOȘTINȚELE Ce asemănare există intre coloranții de sulf și cei de cadă? în ce constă tehnologia vopsirii cu coloranți de sulf? Care 'sînt rezistențele vopsirilor cu coloranți de sulf ? La ce grupă de coloranți se poate produce fenomenul dc bronzare : a) la coloranți de cadă; l>) la coloranți direcți; C) la coloranți dc sulf? VOPSIREA CU COLORANȚI AZOICI FORMAȚI PE FIBRE ' STRUCTURA CHIMICA Șl CHIMISMUL FORMARII COLORANTULUI PE FIBRE Obținerea de coloranți azoici pe fibrele celulozice arc la bază același principiu ca și sinteza acestor coloranți în industria chimică, deci proprietatea sărurilor de diazoniu obținute din diazotarea aminelor aromatice de a cupla, în diferite condiții, cu naftoli Aminele, componentele diazotabilc fabricate în România, sînt numite azobaze, iar naftolii, componente de cuplare, sînt numite azonaftoli Cei mai mulți naftoli sînt arilide ale acidului , hidroxi-naftoic Aminele diazotabilc sînt derivați ai benzenului sau tolnenului, derivați aminați ai difenilaminei etc Cuplarea celor două componente se produce chiar pe fibre cu formarea unui colorant azoic insolubil, conform schemei : Rx—N=N]+C “ + Rn-OH -> Rx —N —N~R OH clorură de diazoniu naftol colorant Un asemenea colorant poate fi : nenj+ci- azonaftol PA azobaza ANA Clorură de diazoniu rezultă din diazotarea cu azotit de sodiu și acid clorhidric a unei azobaze RXNH Colorantul azoic insolubil, format pe fibre, conferă vopsirii însușiri bune, și foarte bune la tratamentele ude și la lumina zilei Rezistența la frecare însă, în multe cazuri, nu este excepțională TEHNOLOGIA VOPSIRII a Tehnologia naftolării Azonaftolii se dizolvă cu hidroxid de sodiu, cu formarea de azonaftolați de sodiu, conform formulei : R -OH + NaOH Н-и băii de cuplare variază, in funcție de azobaza folosită, între și Ținînd seama de faptul că materialul naftolat aduce în baia de cuplare hi-droxid de sodiu, acesta trebuie neutralizai prin adăugare în baie de : acid acetic sau formic în unele cazuri, pH-ul băii de cuplare este menținut constant prin adăugare de acid acetic, acefal de sodiu sau fosfat disodic-fosfat mono-sodic cu formarea, deci de soluții tampon Temperatura băii de cuplare este, in cele mai multe cazuri, cea obișnuită Adaosuri in baia de cuplare Pentru evitarea desorhțici azonaftolalului, in baia de cuplare se adaugă clorură de sodiu Se mai adaugă și agenți de dispersare care contribuie la obținerea unei rezistente la frecare mai bune —- Tratamente finale Pentru obținerea de culori mai vii și mai rezistente, după cuplare și răcire cu apă rece urmează un tratament de săpnnire la temperaturi intre și °C Săpunirea îndepărtează și colorantul insolubil format superficial pe fibre, nefixat deci, îmbunătățind astfel rezistența la frecare V E Л I F C A Ț I-V Ă CU N U Ș T I N Ț E L E Care cslc chimismul obținerii coloranților azotici insolubili? Cum se obțin soluțiile de naftoli prin tratare : a) cu acizi ; b) cu bioxid de sodiu ; c) prin simpla dizolvare In apă ? De cine depinde substantivitatea naftolilor ? Cum se face practic cuplarea sării de diazoniu cu naftolul ? Care slnt factorii ce influențează cuplarea? VOPSIREA CU COLORANȚI REACTIVI STRUCTURĂ CHIMICĂ Șl PROPRIETĂȚI Această clasă de coloranți, solubili, datorită prezenței în structura lor a unor grupări caracteristice, pot reacționa cu anumite grupe funcționale din macromoleculele fibrelor textile, cu formarea • între colorant și fibră a unor legături covalenle Rezistențele vopsirilor la tratamentele ude sini bune și foarte bune, deoarece, colorantul este legat printr-o legătură covalentă de macromolecula fibroasă Rezistențele la lumină sînl, de asemenea, pentru cei mai mulți coloranți relativ bune și foarte bune Rezistența la clor a vopsirilor cu coloranți reactivi este slabă a Structura chimică Coloranții reactivi conțin în structura lor chimică un colorant obișnuit, precum și o grupă purtătoare de atomi reactivi, aceștia din urmă putînd reacționa cu grupele funcționale caracteristice fibrelor textile Structura oricărui colorant reactiv poate fi reprezentată schematic în felul următor : in care : C reprezintă un colorant solubil obișnui! ; P grupa purtătoare de atomi reactivi ; v — a lomul sau grupa de atomi ce reacționează cu macrd-mole-culcle fibrelor textile Gruparea - P—x se mai numește sistem reactiv Un exemplu de colorant, este : colorant reactiv diclortriazinic b Clasificarea coloranților reactivi După sistemul reactiv, grupele mai importante de coloranți sînt : — coloranții triazinici, in care sistemul reactiv provine din clorura de cianuri (clorura acidului cianuric) Această substanță este denumită și Iri-cloi-triazina Coloranții triazinici pot fi diclortriazinici, cu doi atomi de clor substituibili, cu denumirea comercială Procion, sau monoclortriazinici, cu un singur atom de clor substituibil, cu denumirea comercială Cibacron sau Procion II ; coloranții pi ri mi di ni ci, în care sistemul reactiv este derivat din piri-midină, un nucleu diazinic (cu doi atomi de azot), iar atomii reactivi sînt Lot cei de clor, în număr de doi Denumirea comercială este Drimaieu sau Rea c ton ; - coloranții chinoxalinici cu doi atomi de clor substituibili sînt cunos-cuți sub denumirea de Levafix F ; coloranții din grupa reactivă vinilsulfonică, dar care practic sînt fabricați sub formă de esteri sulfurici ai | -hidroxietilsulfonei din care grupa vinilică rezultă în procesul de aplicare în mediu alcalin Denumirea comercială este Remazol c Reacțiile coloranților reactivi eu celuloza și apa Coloranții reactivi pot reacționa cu compuși organici ce conțin în molecula lor grupe ca OII și NH De aceea se pot combina cu hidroxilii fibrelor celulozice sau cu grupele amine ale fibrelor proteinice sau poliainidice Pe de altă parte, se pot combina și cu apa, care are în structura sa grupe hidroxilice — Reacția coloranților diclortriazinici cu celuloza, de exemplu, poate, fi formulată astfel : / —CI /-OCel Col— Col— Col— O°C, Tratamente finale Pentru toate tipurile de coloranți reactivi, după terminarea procesului de vopsire și fixare trebuie ca materialul să fie foarte bine spălat și săpunit TEHNOLOGIA VOPSIRII PRIN PROCEDEE SEM CONTINUE Șl CONTINUE Toate tipurile de coloranți reactivi sînt potrivite pentru procedee semi-continue și continue, datorită substantivității reduse Fulardarea, care este prima operație în aceste procedee, se realizează fără greutăți a Procedee semicontinue Se pot folosi procedeele : - fulardarea cu soluția neutră de colorant, și fixarea pe jigher în baia alcalină (procedeu pad-jig) ; - fulardarea-depozitarea, în care țesătura este impregnată la fulard cu soluția ce conține colorantul, electrolitul și agenții alcalini necesari, după care, este înfășurată pe suluri Pentru clesăvîrșirea reacției de fixare se pol folosi două variante : sulurile de țesături sînt introduse în camere încălzite și cu umiditate, ridicată (procedeu pad-roll) sau desăvîrșirea reacției se face prin depozitarea la rece, a sulurilor (procedeu pad-batch), obținîndu-se rezultate foarte bune b Procedee continue Procedeele tehnologice continue folosite la colorau ții reactivi se împart in două categorii, și anume : Procedee cu o singură fulardare, în care soluția de fulardare conține colorantul, electrolitul și agentul alcalin necesar fixării Folosirea unui adaos de uree contribuie la mărirea randamentului tinctorial, mai cn seamă la fixarea cu aer cald Fixarea se poate face prin : uscarea ce urmează fulardării ; acest procedeu se poate folosi la colorau ții mai reactivi ; — aburirea materialului imediat după fulardare (neuscat) - procedeul ud pe ud‘; ; aburirea după fulardare și uscare, acest procedeu oferind măi multă siguranță decît precedentele ; lermofixare, care se face, la temperaturi relativ ridicate, IO°C și (FC, în timp de , respectiv min - Procedee cu două fulardări în care colorantul și agentul alcalin sînt aplicate separat în două băi succesive Fixarea colorantului care urmează celei dc-a doua fulardări se poate face fie prin aburire, fie cu aer cald Procedeele fulardare-aburire se aplică după două variante, și anume : Varianta : fulardare -> fulardare II -> aburire-> spălare finală -> —> uscare Varianta : fulardare T -» uscare -> fulardare II ~> aburire -> spălare finală -> uscare Prima variantă, avînd avantajul eliminării unei uscări, prezintă inconvenientul unui proces de desorbție în cel dc-al doilea fulard în care materialul intră ud Este necesară o cantitate mare de sare în soluția celui de-al doilea fulard pentru a împiedica desorbția colorantului V E Л I E I с / Ț l- V А С U N O Ș T I V Ț E L E Cum se explică rezistențele hune ale vopsirilor cu coloranți reactivi? Ce structură chimică au coloranții reactivi și care sini cele mai importante grupe dc coloranți reactivi ? Coloranții reactivi se fixează pe fibrele celulozice prin legături : a) eleclro-valenle ; b) covalente ; c) secundare? Care sini factorii ce influențează fixarea colorantului reactiv de fibre? Ce tehnologie este folosită la vopsirea cu coloranți reactivi tip Procion ? (» Ce parametri de lucru trebuie modificați pentru fixarea coloranților lip Procion, Drimaren (Reacton) și Remazol ? Care este tehnologia aplicării coloranților reactivi prin procedee semiconlinue? Cile variante tehnologice se practică? Dar prin procedee continue? Capitolul VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN FIBRE PROTEINICE VOPSIREA MATERIALELOR DIN LÎNĂ VOPSIREA CU COLORANȚI ACIZI a Noțiuni de bază Coloranții acizi sînt săruri de sodiu ale unor acizi organici sulfonici sau, mai rar c arboxilici Din punctul de vedere, al clasificării chimice, coloranții acizi fac parte din grupele de coloranți azoici, anirachinonici, lrifenilmetanici, xanlenici, nilro- și nitrozo- Proprietăți Coloranții acizi sînt solubili în apă în soluție unii coloranți acizi prezintă o dispersie moleculară, alții tendință de asociere, soluția apropiind u-se de cea coloidală Coloranții acizi vopsesc lina, mătasea naturală și fibrele poliamidice, dar nu au afinitate pentru fibrele celulozice Mecanismul vopsirii Lîna se reprezintă schematic LN L COOH în soluție, prin disociere electrolitică rezultă ionul macromolecular "H N—L -COO Pentru vopsirea linii cu coloranți acizi se adaugă în baie, și un acid organic sau mineral, de exemplu acid acetic sau sulfuric Din disocierea electrolitică a acidului sulfuric și a colorant ului, notai cu P» — SO Na, rezultă patru tipuri de ioni conform reacțiilor : SO -> H' + SOjH ; И -SO Na -> RSOr ? Nat La contactul linii cu soluția ce conține colorant acid și acid sulfuric, difuzează, în primul rînd, în fibre, ionii de acid sulfuric care au dimensiuni mici și difuzează ușor Intre lină și acidul sulfuric se formează o pereche de ioni sau o combinație lip sare conform reacției : ' H N -L—COO ? ID + SO H RSO - H N L COOH -b NalISO ( ) Perechea de ioni formală în reacția ( ) este combinația lip sare formală între lină și colorantul acid Intensitatea reacției ( ) care reprezintă vopsirea depinde de concentrația ionilor de hidrogen aflată in soluție, deci de pH-ul acesteia Afinitatea colorant fibre Legăturile, eleclrovalenle nu sini singurele legături ce se pot stabili între colorant și fibre Mai intervin și alte legături, și anume legături secundare ca cele ce se stabilesc între coloranții direcți și fibrele celulozice Aceste legături secundare contribuie în măsură mai mică sau mai mare la afinitatea colorantului pentru fibre și, în consecință, la stabilitatea vopsirilor Afinitatea diferită pentru lină de la colorant la colorant are consecințe atît asupra comportării tinctoriale, cit și asupra rezistențelor vopsirii Astfel, cu cît afinitatea este mai mică, cu atît va fi nevoie de un adaos mai mare de acid pentru activarea vopsirii, egalizarea fiind bună Pe de altă parte, afinitate mare însemană capacitate de migrare mică și deci egalizare slabă Clasificarea și caracteristicile coloranților acizi sînt date în tabelul Tabelul Clasificarea și caracteristicile coloranților acizi Clasificarea coloranților Caracteristici Afinitatea pentru linii Capacitatea de migrare Stabilitatea vopsirilor la tratamente ude plf-ul băii de vopsire Coloranți acizi de bună egalizare mică mare mică - Coloranți acizi de egalizare mijlocie mare mijlocie mare - Coloranți acizi de proastă egalizare foarte mare foarte mică foarte mare - b Tehnologia vopsirii Hidromodulul nu influențează simțitor epuizarea coloranților acizi - pH-ul băii Pentru coloranții de bună egalizare, respectiv cu afinitate mică, baia este acidulată cu acid sulfuric Pentru coloranții cu afinitate mijlocie, pll-ul necesar de — este obținui cu acid acetic și, în unele cazuri, și cu acid formic Pentru coloranții de mare afinitate, în principiu, vopsirea poate, fi făcută în mediu neutru, dar pentru evitarea degradării lînii se preferă un mediu ușor acid, /> — (j— , care se obține cu sulfat de amoniu Acidul se adaugă treptat, la început în scopul activării fibrei, iar la urmă pentru epuizare Adaosul de electrolit neutru Spre deosebire de vopsirea fibrelor celulozice cu coloranți direcți, la vopsirea lînii cu coloranți acizi adaosul de sulfat sau clorură de sodiu încetinește vopsirea, acționînd ca un egalizator - Temperatura Viteza de vopsire poate fi reglată și prin ridicarea treptată a temperaturii în mod obișnuit, temperatura inițială a băilor de vopsire este de - °C, ridieîndu-se treptat pînă la temperatura de fierbere în timp de - min Menținerea temperaturii de fierbere cel puțin min este obligatorie la vopsirea lînii Vopsirea lînii la temperaturi sub cea de fierbere poate fi realizată numai prin procedeele speciale, în care sînt folosiți unii solveați organici, de exemplu alcoolul benzilic Pe de altă parte, vopsirea lînii poate fi realizată într-un timp mai scurt prin folosirea de temperaturi mai mari de °C în acest caz, pentru evitarea degradării fibrelor, nu se depășește temperatura de °C Uniformizarea vopsirii este favorizată de adăugarea în baie a agenților de egalizare a ni o n-activi cu afinitate pentru fibre sau neionici cu afinitate pentru cblorant Indicații tehnologice pentru aplicarea diferitelor procedee de vopsire Procedeele folosite la vopsirea lînii cu coloranți acizi sînt determinate de categoriile în care se află clasificați coloranții acizi Coloranții acizi de bună egalitate pot fi aplicați după următorul procedeu : colorant acid x% acid sulfuric tehnic — % sulfat de sodiu — % sulfat acid de sodiu — % Se încălzește baia la — °C, temperatură la care se adaugă colorantul, se ridică temperatura la fierbere în timp de min și se fierbe — min Coloranții acizi de egalizare mijlocie pot fi aplicați după procedeul : colorant x% acid acetic — % sulfat de sodiu cristalizat — % Vopsirea începe de la - °C, se ridică încet temperatura pînă la fierbere și se fierbe min Pentru epuizarea colorantului se adaugă, după ce baia a fost răcită pînă la aproximativ °C, % acid sulfuric tehnic sau — % acid formic % sau - % acid acetic % Se încălzește din nou la fierbere, conținuindu-se fierberea încă — min Coloranții acizi de proastă egalizare pot fi aplicați după procedeul: colorant % sulfat de amoniu — % Regimul de temperatură este același ca cel de la coloranții de egalizare mijlocie c Rezistența vopsirilor eu coloranți acizi Rezistențele la tratamente ude sînt, în general, mediocre Rezistențe mai slabe se obțin cu coloranții de bună egalizare, iar coloranții de proastă egalizare dau vopsiri cu rezistențe mai bune Rezistența la lumină a coloranților acizi este foarte variabilă în timp ce unii coloranți, ca roșu acid A, dau vopsiri cu rezistența la lumină , alții, ca albastru acid A sau negru acid, dau vopsiri cu rezistența la lumină , iar cu galben acid L se obțin vopsiri cu rezistența la lumină VOPSIREA UNII CU COLORANȚI COMPLEXABILI CHIMISMUL Șl TEHNOLOGIA VOPSIRII a Noțiuni de bază Structură chimică Coloranții complexabili (meta-labili) sînt coloranți acizi care au în molecula lor grupe capabile să formeze complecși cu metale ca aluminiu, cobalt, crom, fier Asemenea grupe sînt : — OII, COOH, —NH sau > СО ce se află în anumite poziții, de exemplu : О И OH COOH OH I NH OH O OH — utilajul și tehnologia finisării produselor textile clasa a Xl-a — cd Proprietăți Coloranții cromatabili sini solubili in apa Față de fibrele proteinice se comportă ca și coloranții acizi, principala lor caracteristică fiind însușirea de a forma complecși cu cromul chiar pe fibre Mecanismul vopsirii linii La aplicarea coloranlilor de crom intervin trei componente, și anume lina, colorantul și cromul Colorantul este legat de fibre, pe de o parte, prin legături electrovalente, ca și la vopsirea acidă, iar pe de altă parte, prin intermediul atomului de crom care, la rîndul său, poale, stabili, alit cu colorantul, cit și cu fibra, legături electrovalente și coordinative Se formează un complex lină-crom-coloranl care conferă vopsirii o marc stabilitate și deci rezistențe superioare La formarea complexului menționat cromul poate participa numai sub formă de atom trivalent în practica vopsirii se folosesc însă bicromații de sodiu sau de potasiu, în care cromul este hexavalent Cromul lrivale nl rezultă din cel hexavalent prin reducere în absența unui reducălor de altă natură, reducerea acidului cromic o face chiar lîna, care astfel este intr-o anumită măsură oxidată în unele cazuri, la procedeul cu cromare ulterioară participă ca reducălor și colorantul b Procedee tehnologice Procedeul cu cromare prealabilă este propriu-zis un procedeu de mordansare, deoarece lîna este tratată întîi cu bicromat de potasiu pentru fixarea cromului pe fibre și apoi vopsită Acest procedeu este rar folosit, deoarece necesită două băi separate între, care se intercalează o spălare, procesul tehnologic avînd astfel o durată lungă - Procedeul de cromare concomitentei cu vopsirea (metacrom) se poate aplica coloranților ce se complexează lent cu cromul Se pot alege și condiții care să micșoreze viteza de complexare, astfel incit complexul să se formeze numai după ce ambele componente au difuzat pe fibre Aceste condiții sini : folosirea ciomaților de sodiu in loc de bicromali ; menținerea pH-ului băii de vopsire în jur de ; încălzirea lentă a băii Cromații necesari procedeului pol fi obținuți prin adăugare de amoniac la soluțiile de bicromali de sodiu sau potasiu : Na Cr O + NH OH -> (NI I ) CrO -|- NaXrOj + H, - Procedeul cu cromare ulterioara se folosește, cel mai des, deoarece procesul tehnologic este mai scurt, lîna se află mai puțin expusă degradării, cromarea făcîndu-se pe materialul vopsit, deci cu participarea și a colorantului la reducerea bicromatului Practic, un procedeu cu cromare ulterioară se execută într-o singură baie, dar în două etape, și anume : — Vopsirea, care se desfășoară în condițiile aplicării unui colorant acid de egalizare mijlocie Epuizarea cît mai completă a băii este un factor deosebit de important de care depinde rezistența la frecare a vopsirii Pentru epuizare se adaugă către sfîrșilul vopsirii încă % acid sulfuric sau - % acid forinic % - Pentru cromare se răcește baia de vopsire la °C, se adaugă cantitatea necesară de bicromat de sodiu sau de potasiu, se ridică temperatura în min la fierbere și se fierbe - inin Aciditatea necesară este asigurată de acidul adăugat pentru epuizarea băii de vopsire Cantitatea de bicromat este în mod obișnuit egală cu jumătate, din cantitatea de colorant, dar nu trebuie să fie mai mică de , % și nici mai mare de , % din masa materialului O concentrație prea mică de bicromat nu este suficientă pentru reacția de complexare, iar una prea mare poate provoca degradarea fibrelor c Rezistența vopsirilor cu coloranți cromatabili Rezistența vopsirilor la tratamentele ude este foarte bună, datorită complexului fibră-crom-colorant Rezistențele, la lumină sini, bune, in unele cazuri foarte bune Rezistențele foarte bune la tratamente ude corespund condițiilor de fabricație, a țesăturilor de lină din fibre sau pale vopsite Țesăturile de lină sini supuse, in a preț ura udă, operațiilor de spălare, piuare etc , care se execută in mod obișnuit in mediu alcalin și de aceea sînt necesare vopsirii cu rezistențele corespunzătoare, ce pot fi obținute cu coloranții cromatabili VOPSIREA UNII CU COLORANȚI COMPLECȘI, CHIMISMUL Șl TEHNOLOGIA VOPSIRII a Noțiuni de baza Structura chimica Caracteristic pentru structura acestor coloranți este prezența unui atom de crom, ceea ce corespunde complecșilor preformați Se deosebesc două tipuri de coloranți premetalați : metal complecși : și metal complecși : — Structura coloranților metal complecși : se caracterizează prin faptul că în complex intră o moleculă de colorant și un atom de crom Molecula de colorant este, in mod obișnuit, aceea a unui colorant cromatabil, complexarca cu cromul fiind făcută în fabrica de coloranți și nu pe fibre Coloranții complecși : pot conține în moleculă una sau două grupe sulfonice Structura coloranlilor complecși : se caracterizează prin faptul că în complex intră două molecule de colorant și un atom de crom Grupele sulfonice solubilizante sînt înlocuite prin alte grupe cu acțiune solubilizantă mai redusă, de exemplu grupe sulfonamidice, alchilsulfonice Proprietăți Ambele tipuri de complecși sînt coloranți solubili in apă, dar complecșii : sînt mai puțin solubili, în special în mediu acid Se comportă, în general, din punct de vedere tinctorial, ca și coloranții acizi, dar prezintă fiecare în parte particularități specifice, așa cum se va arăta mai departe Rezistențele vopsirilor sînt, pentru ambele, tipuri, apropiate de cele obținute cu coloranții de crom b Vopsirea eu coloranți complecși : Mecanismul tinctorial Coloranții complecși : (denumiri comerciale de Neolan, Palatin etc ) formează cu lina atit legături electrovalente cit și coordinative La ambele tipuri de legături participă grupele aminice ale linii, și anume grupele aminice ionizate — NIb+ formează legături de sare cu grupele sulfonice din molecula colorantului, iar grupele aminice neionizate NIR formează legături coordinative cu atomul de crom din colorant în acest fel vopsirea capătă o stabilitate foarte mare la tratamentele, ude Formarea cu precădere a unuia sau celuilalt tip de legătură depinde de proporiția de grupe aminice ionizate ca atare de concentrația ionilor de hidrogen de baie, deci de echilibrul : -NH # -NHt — în mediu puternic acid toate, grupele aminice sînt ionizate și se formează între lină și colorant numai legături electrovalente Molecula colorantului nu este prinsă de fibră și, prin legături coordinative, poate migra fa vo ri z în d uni fo r mi za rea - în mediu slab acid se pot forma ambele tipuri de legături cu participarea atît a grupelor - NW, cît și a grupelor NH , fiind favorizată epuizarea Tehnologia vopsirii este asemănătoare cu aceea a aplicării coloranților acizi, cu considerarea particularităților ce rezultă din mecanismul tinctorial specific Pentru asigurarea uniformizării, complecșii : necesită o cantitate relativ mare de acid sulfuric ( — %) Reducerea adaosului de acid ( — %) se poate face prin folosirea de agenți de egalizare cu afinitate pentru colorant Baia de vopsire conține deci : colorant, acid sulfuric, agent de egalizare și sulfat de sodiu c Vopsirea eu coloranți complecși : I Mecanismul tinctorial Coloranții complecși : au denumiri comerciale : Magra (R S R ), Wofalan, Irgalan, Isolan, Lanasyn ; se caracterizează printr-o structură anionică a complexului și de aceea între colorant și fibre intervin atracții electrostatice mai slabe decît la coloranții acizi și complecșii : cu grupe sulfonice în legarea complexului : dc fibrele de lînă un rol important revine legăturilor secundare, care sînt foarte numeroase și de aceea acest Lip de coloranți se caracterizează printr-o afinitate mare pentru fibre Afinitatea mare conferă vopsirilor o stabilitate foarte bună la tratamente ude, dar determină, în același timp, și o capacitate dc migrare practic nulă a coloranților în procesul de vopsire Tehnologia vopsirii Coloranții complecși : au o viteză de epuizare mică în mediu neutru Acidularea băii mărește viteza de vopsire, însă, datorită capacității mici de migrare, apare pericolul neuniformizării Practic, pentru evitarea degradării lînii în mediu neutru se vopsește la pll-nri mai mici de create cu sulfat de amoniu sau acid acetic, cu folosirea de agenți de egalizare pentru micșorarea vitezei dc epuizare și asigurarea uniformizării în concluzie, la vopsirea cu complecși : , folosirea unui egalizator cu afinitate pentru colorant permite micșorarea pH-ului băii de vopsire, în timp ce la vopsirea cu complecșii : folosirea unui asemenea egalizator permite mărirea pH-ului băii de vopsire Această diferență se explică prin mecanisme diferite de legare a celor două categorii de complecși de fibrele de lînă Adaosul de sulfat de sodiu micșorează viteza de vopsire și favorizează egalizarea, dar numai dacă pH-ul este mai mic de , Coloranții românești Magra vopsesc lîna sub formă dc puf și pale într-o baie care conține: — , % Dispersii VS și — % acid acetic % (pH = == , — , , — % sulfat de sodiu), se începe vopsirea la °C, după min se adaugă colorantul dizolvat în prealabil, se ridică temperatura la fierbere și se menține — min în cazul unor coloranți de proastă egalizare vopsirea începe la pH neutru (se adaugă amoniac soluție %) într-o baie care mai conține Dispersii și Prolacol VOPSIREA LÎNII CU ALTE CLASE DE COLORANȚI a Vopsirea linii cu coloranți direcți Coloranții direcți se comportă față de lînă ca și coloranții acizi de proastă egalizare între colorant și fibre, se stabilesc, legături electrovalente și legături secundare Vopsirea este executată în mediu neutru, uneori în prezență de sulfat de amoniu, în condiții similare, cu aplicarea coloranților acizi de proastă egalizare Acești coloranți sînt rar folosiți la materialele din lînă, dar se întrebuințează la vopsirea țesăturilor mixte ce conțin lînă și fibre celulozice b Vopsirea lînii cu coloranți reactivi Datorită prezenței în structura cheratinei a grupelor - NH , coloranții reactivi folosiți la vopsirea fibrelor celulozice pot fi aplicați și pe lînă Totuși, cu acești coloranți procesul tehnologic este greu de controlat Vopsirile sînt deseori neuniforme și rezistențele vopsirii în multe cazuri necorespunzătoare De aceea au fost sintetizați coloranți destinați numai vopsirii lînii De exemplu, coloranții cu denumirea comercială Procilan conțin în structura lor complexe metalice ce conferă vopsirii stabilitate mare, dacă coloranții sînt aplicați în condiții de pH și temperatură corespunzătoare Nu este nevoie și nu se admite mediu alcalin puternic c Vopsirea lînii eu coloranți de cadă Se poate efectua în anumite condiții, și anume alegerea de coloranți care necesită o alcalinitate redusă și adăugarea în baia de vopsire a unor substanțe cu acțiune, de protejare asupra fibrelor Deși rezistențele obținute sînt bune, totuși folosirea coloranților de cadă nu prezintă un interes deosebit pentru vopsirea lînii d Vopsirea lînii cu coloranți cuvosoli Datorită caracterului lor anionic, vopsirea se face fără greutăți deosebite Unele greutăți apar însă în procesele finale de scindare a esterului și de oxidare a leucoderivatului colorantului de cadă Coloranții cuvosoli sînt rareori folosiți la vopsirea lînii, din cauza prețului lor ridicat VOPSIREA MATERIALELOR DIN MĂTASE NATURALĂ NOȚIUNI DE BAZĂ a Caracterizarea tinctoriala Fibroina din mătase, ca și chera tina din lînă, fiind,o substanță amfoteră, se combină atît cu acizii, cît și cu bazele Caracterul bazic, al mătăsii naturale este însă mai redus decît al lînii și, din această cauză, afinitatea coloranților acizi pentru aceste fibre este mai mică decît pentru lînă în schimb, coloranții bazici au afinitate mai mare pentru mătasea naturală, care are un caracter acid mai pronunțat decît lîna Datorită structurii asemănătoare cu a linii, mătasea naturală se poate vopsi cu aceleași grupe de coloranți folosiți pentru vopsirea lînii, mecanismul vopsirii fiind același Mecanismul vopsirii cu coloranți cationici constă tot în formarea unei legături de stare între cationii coloranți și grupele carboxilicc (anionii din fibre) TEHNOLOGIA VOPSIRII a Vopsirea mătăsii cu coloranți acizi Factorii care influențează vopsirea» ca : pH-ul, adaosul de agenți de egalizare, temperatura și durata, au aceeași influență ca și la vopsirea lînii Folosirea băii reziduale de degomare este o metodă specifică vopsirii mătăsii naturale Soluția reziduală de degomare conține săpun, precum și sericina îndepărtată de pe mătasea brută La acidularea acestei soluții, săpunul se descompune, separîndu-se acizii grași Totuși, datorită seri cinei care are însușiri de emulgator, acizii grași sînt menținuți sub formă de emuls ie O asemenea soluție de degomare acidulată este folosita pentru obținerea de vopsiri uniforme Metoda se numește, vopsirea cu săpun de degomal rupt în cazul cînd nit se folosește săpunul de degomare rezidual, vopsirea decurge ca în cazul lînii în băi acidulate, cu un eventual adaos de egalizator b Vopsirea mătăsii cu coloranți complecși I : (Neolane, Palatine)-Se execută, de asemenea, cu folosirea săpunului de degomare rupt c Vopsirea mătăsii cu coloranți direcți Se poate executa fie în băi neutre cu adăugare, de sare sau sulfat de sodiu pentru mărirea epuizării, fie în băi ușor acidulate cu acid acetic d Vopsirea mătăsii eu coloranți cationici Se poale face cu folosirea băilor reziduale de degomare, care au aceeași acțiune de uniformizare ca și la vopsirea cu coloranți acizi Uniformizarea poale fi favorizată și prin vopsirea în băi ce conțin — g l săpun în anumite, cazuri se folosește o baie acidulată cu acid acetic Temperatura inițială a băii este de °C, încălzindu-se lent pînă la °C e Vopsirea mătăsii cu coloranți de cadă Se face uneori pentru vopsirea firelor destinate, de exemplu, broderiilor, fiind necesară în aceste cazuri o stabilitate foarte mare, la spălare Firele sînt vopsite în sculuri Deși mătasea este mai puțin sensibilă la acțiunea alcaliilor decît lina, este indicat totuși să se folosească coloranți de cadă ce pot fi vopsiți în băi cu alcalinitate redusă în baie se adaugă substanțe, cu acțiune protectoare pentru fibre, ca leșie bisulfitică reziduală, clei Temperatura băii de vopsire nu trebuie să depășească °C f Coloranții cuvosoli sînt folosiți la vopsirea țesăturilor de mătase destinate lenjeriei, asigurîndu-se astfel rezistențe bune, la spălare Coloranții cuvosoli, datorită caracterului lor anionic, au o afinitate mare pentru mătasea naturală Vopsirea poate avea loc în băi neutre sau slab acidulate Developarea vopsirii se execută intr-o baie de acid sulfuric cu adaos de bicromat VERI F IC AȚ l- V Ă C U V O Ș T I N Ț E L E Care este mecanismul vopsirii linii cu coloranți acizi? Ce fel de legături se stabilesc între colorantul acid și fibra de lină : a) ionice; b) covalcntc: c) secundare? Ce afinitate au coloranții acizi de bună egalizare pentru fibrele de lină? Care este tehnologia aplicării coloranților acizi cu egalizare mijlocie, dar a celor de proastă egalizare ? Ce știți despre rezistențele vopsirilor cu coloranți acizi? G Ce structură au coloranții complecsabili și care, este mecanismul de vopsire a linii cu acești coloranți? Ce procedee tehnologice, de aplicare a coloranților complecsabili cunoașteți ? între coloranții complecși : și fibre ce legături chimice se stabilesc? Dar in cazul coloranților complecși : ? De cine este favorizată egalizarea vopsirii cu coloranți complecși : : a) de mediul puternic acid ; b) de mediul slab acid ; c), de agentul de egalizare cu afinitate pentru colorant? Care este tehnologia vopsirii lînii cu coloranți complecși : și Complecși : ? Ge alte clase de coloranți se mai folosesc la vopsirea linii? Gu ce clasă de coloranți se vopsește mătasea naturală? Care este tehnologia vopsirii mătăsii naturale ? Capitolul VOPSIREA MATERIALELOR DIN ACETAȚI DE CELULOZĂ Șl A CELOR DIN FIBRE SINTETICE COMPORTAREA FIBRELOR DIN ACETAȚI DE CELULOZA IN PROCESUL DE VOPSIRE CARACTERIZAREA TINCTORIALĂ însușirile tindo riale ale acctaților de celuloză sini diferite de cele ale celulozei Practic, fibrele din acetatul de celuloză nu se vopsesc cu coloranți direcți, deoarece grupele hidroxilice sini blocate prin acetilarc Dintre alte clase de coloranți, cei bazici vopsesc in unele cazuri acetatul de celuloză, dar vopsirea este, superficială — Coloranții de dispersie sînt o clasă de coloranți sintetizați special pentru vopsirea acetatului de celuloză, utilizarea lor fiind apoi extinsă și la fibrele sintetice Principala caracteristică a acestor coloranți este lipsa din structura lor a unor grupe solubilizante Coloranții de dispersie sînt insolubili, dar, așa cum arată și denumirea lor, pot fi aduși în stare de dispersie foarte fină în apă Această însușire se datorește prezenței în structura lor a unor grupe hidrofilc ca —NH , — NO , — CH , —CH CH OH în general, coloranții de dispersie folosiți la vopsirea acetatului secundar sînt compuși cu moleculă mică, pentru a putea pătrunde în porii fibrei Coloranții cu molecula mai mare pătrund mai greu, vopsirea cu aceștia este mai anevoioasă, dar rezistențele, vopsirii sînt mai bune Asemenea coloranți sînt mai cu scamă pentru vopsirea triacetatului VOPSIREA MATERIALELOR DIN ACETAȚI DE CELULOZĂ CU COLORANȚI DE DISPERSIE MECANISMUL Șl TEHNOLOGIA VOPSIRII a Mecanismul tinctorial Coloranții de dispersie insolubili în apă se dizolvă însă în alți solvenți, de exemplu acetatul de etil Ac,etății de celuloză, deși sînt substanțe solide, au însușirea de a dizolva acești coloranți și pe această însușire se bazează afinitatea colorant de dispersie-acetat de celuloză Vopsirea constă deci în : di zoi г a re a unei substanțe solide in alia substanță solidă, fibra Pentru înțelegerea mecanismului de trecere a colorantului din dispersia apoasă în fibră trebuie să se țină scama de următoarele : colorantul are o anumită solubilitate în apă, și anume el este solubil pînă la limita de saturație ce variază între , și mg/ Soluția saturată este în echilibru cu colorantul dispersat La trecerea colorantului din soluția saturată în fibre, soluția nu mai este saturată, ea poate dizolva alte particule de colorant, din dispersie pînă la un nou echilibru de saturație, și așa mai depaite Deci: trecerea colorantului de dispersie în fibră se face prin mijlocirea soluției apoase Colorantul trece din soluția apoasă în fibră tocmai pentru că aceasta este pentru el un solvent mai bun decît apa Afinitatea colorant -fibră se datorește, pe de o parte, însușirilor de solvent organic cu caracter hidrofob al fibrelor de acetat și însușirilor cu precădere, hidrofobe ale colorantului lipsit de grupe solubilizante Un rol important revine grupelor — —СО — clin macromolecula ace-tatului care reprezintă centre de atracție pentru coloranții în structura cărora se găsesc, de asemenea, grupe polare Odată ce molecula de colorant, a pătruns în fibră și s-a apropiat destul de macromolcculelc acesteia, între colorant și fibră se stabilesc legături neploare Van der Waals Repartiția colorantului în soluția saturată și fibre se face ca și repartiția unei substanțe, solvite între doi solvenți ncmiscibili însușirea coloranților de dispersie de a se solvi atît în esteri lichizi, ca acetatul de etil, cît și în esteri solizi, ca acetații de celuloză, se numește esterofilie, coloranții de dispersie fiind esterofili b Tehnologia vopsirii acefalului de celuloză secundar O deosebită atenție trebuie acordată obținerii unei dispersii fine și stabile, în acest scop, colorantul este presărat sub agitare în apă călduță de °C într-o cantitate de — ori mai mare decît cantitatea de colorant luată în lucru, apoi se diluează cu apă de — °C și dispersia obținută se toarnă în baia de vopsire, care conține g/ agent de dispersare Vopsirea începe la temperatura de — °C, încălzindu-se treptat pînă la — °C Nu trebuie să- se depășească temperatura de °C, din cauza pericolului de saponificare a acetatului secundar Baia trebuie să aibă o reacție, ușor acidă, pil — , obținut prin adăugare de acid acetic c Tehnologia vopsirii triaeetatului de celuloză prezintă unele, particularități în raport cu aceea a acetatului secundar în timp ce acetatul secundar are o structură amorfă, triacetatul este în parte cristalin și, avînd toți hidroxilii blocați prin esterificare, mai hidrofob De aceea triacetatul este mai greu penctrabil pentru coloranți Practic, vopsirea triaeetatului se efectuează prin folosirea de temperaturi mai mari, și anume °C, fără pericol de saponificare pentru fibre Se pot adăuga în baia de vopsire unele substanțe care accelerează desfășurarea procesului Asemenea acceleratori pot fi, de exemplu, trietilftalatul, tripropilfosfatul, salicilatul de metil Pentru coloranții cu viteză mică de epuizare se poate folosi și procedeul de vopsire la temperaturi mai mari de °C După acest procedeu, baia pregătită cu coloranți, agent de dispersare, acid acetic (pH — ) este încălzită la temperatura de - °C la care se introduce materialul Se ridică temperatura în min la — °C și se continuă — h d Vopsirea eu coloranți de dispersie diazotabili Acești coloranți conțin în structura lor grupe aminice primare, diazotabile Ei se aplică pe materialul textil după procedeele uzuale pentru coloranții de dispersie După vopsire și spălare se tratează materialul la temperatura obișnuită cu o soluție de azotat de sodiu și acid clorhidric, se clătește, și se tratează la temperatura de °C cu componenta de cuplare, care, în mod obișnuit este acidul , hidro-xinaftoic (Entwickler ON) Vopsirile astfel obținute sînt mult mai rezistente Procedeul este folosit în special pentru obținerea culorii • negru Un exemplu de colorant fabricat în Republica Socialistă România este negru relitazol STN V E R IF I C AȚ I-V Ă CUNOȘTINȚELE Care slut însușirile tinctoriale ale acetatului de celuloză? Ce clase de coloranți se folosesc la vopsirea acetatului de celuloză ? Care este mecanismul vopsirii acetatului de celuloză cu coloranți de dispersie ? Cunoașteți toată tehnologia aplicării coloranților de dispersie pe materialele din acetat de celuloză ? COMPORTAREA FIBRELOR SINTETICE ÎN PROCESUL DE VOPSIRE a Caracteristici tinctoriale comune Deși diferitele tipuri de fibre sintetice au o structură diferită, totuși unele caracteristici sînt comune din punct de vedere tinctorial Față de fibrele tradiționale, celulozice și proteice (naturale și regenerate), cele sintetice sînt mult mai puțin hidrofile și prezintă o umflare redusă în contact cu apa Dacă fibrele, poliamidice pot fi caracterizate ca hi-drofil-hidrofobe, cele poliacrilonițrilice și poliesterice sînt aproape total hidrofobe Acetații de celuloză ocupă o poziție intermediară între fibrele tradiționale, hidrofile și cele sintetice, Triacetatul poate fi considerat ca o fibră sintetică Hi drofilia redusă a fibrelor sintetice corespunde cu caracterul lor de substanțe organice hidrofobe cu afinitate pentru alte substanțe organice avîud însușiri asemănătoare față de apă De aceea fibrele sintetice» se vopsesc în măsură mai mică sau mai mare cu coloranți de dispersie Fibrele sintetice sînt solveați în stare, solidă pentru coloranții de dispersie^ Această însușire de solvent, este foarte bună la fibrele poliesterice și tria-cctatul de celuloză, mai mică la cele poliamidice și reduse, la fibrele poli-acrilonitrilice b C entrele de vopsire în structura macromoleculară a fibrelor sinteticei Posibilitatea fibrelor textile de a se vopsi este condiționată de prezența în structura lor a,unor grupe funcționale, capabile, să mijlocească legăturile colorant-fibră Aceste grupe funcționale au rolul de centre de vopsire Astfel, fibrele, poliamidice datorită grupelor aminice terminale pot stabili-legături electrovalente cu anioni coloranți, iar fibrele poliacrilonițrilice care au în structura macromoleculelor grupe anionice se pot combina cu cationi coloranți în ceea ce privește vopsirea fibrelor sintetice cu coloranți de dispersie, între colorant și fibră intervin forțele de dispersie caracteristice moleculelor nepolare Aceste forțe intermoleculare nu se declanșează decît la distanțe foarte mici, deci se impune apropierea strînșă a colorantului de macromo-leculă și acest lucru este realizat de grupele polare din macromoleculă între acestea și grupele polare din structura colorantului intervin forțe dipolice care contribuie la atragerea colorantului în fibră Asemenea grupe polare sînt, de exemplu, —О—СО— din macromolecula fibrelor polietilentereftalicc și din macromolecula acetaților, grupele -NH din structura poliamidelor De altfel, cu coloranții ce au în structura lor grupe -OII sau —NH , grupele menționate din fibrele sintetice pot stabili și legături de hidrogen Deci, și in cazul vopsirii fibrelor sintetice cu coloranți de dispersie intervin centrele de vopsire O dovadă de necesitatea prezenței unor asemenea centre, pentru ca fibrele să poată fi vopsite, d constituie faptul că fibrele polîpi’dpilenice ne modificâte, deci cu o structura de hidrocarbură, formale numai din grupe nepolare și lipsite de grupe funcționale, au o afinitate practic nulă pentru coloranți Saturația tinctorială a fibrelor sintetice, faptul că în multe cazuri capacitatea de a fi vopsite a acestora este- limitată, heputindu-se obține culori închise, se datorește numărul limitat de centre de vopsire, care sînt mult mai puțin numeroase decît la fibrele celulozice sau proteinice Pentru fibrele sintetice cu grupe funcționale ionice, de exemplu fibrele poliacrilonițrilice, saturația tinctorială pentru coloranții cationici este determinată de conținutul de grupe anionice Valoarea de saturație este un indice al fibrei care trebuie considerat în practica tinctorială- c Permeabilitatea fibrelor sintetice în cele mai multe cazuri, fibrele sintetice se caracterizează printr-o crislalinilate pronunțată și, în general structura lor este compactă, macromoleculele ce formează fibra sînt strîns împachetate și cu un grad avansat dc orientare în raport cu axa fibrei Prezența centrelor de vopsire este o condiție necesară, dar nu suficientă pentru desfășurarea normală a procesului tinctorial Mai trebuie ca mole culele sau ionii coloranților să poată pătrunde în fibră Datorită structurii compacte și umflării reduse a fibrelor sintetice, coloranții difuzează greu în interiorul lor Fibrele sini etice au deci o permeabilitate redusă pentru coloranți Permeabilitatea fibrelor sintetice, variază însă cu natura acestora Astfel, fibrele poliamidice, sub aspectul permeabilității, nu ridică probleme deosebite, la vopsire Alte fibre, ca cele tereftalicc, reprezintă tipul de fibre greu permeabile pentru coloranți și, din această cauză, a fost necesară elaborarea unor procedee speciale pentru vopsirea lor Ilustrarea influenței conjugate a centrelor de vopsire și a permeabilității rezultă din comportarea fibrelor poliamidice cu fibrele poliesterice ; valoarea de saturație a fibrelor poliamidice este pentru mulți coloranți de dispersie mult mai mică decît a fibrelor poliesterice Totuși, viteza de vopsire, la °C, determinată de viteza de difuzie a colorantului în fibră, este mai mare decît la fibrele poliamidice d Mărirea posibilităților de difuziune a coloranților în fibrele sintetice Permeabilitatea insuficientă a fibrelor sintetice, pentru coloranți poate fi corectată pe mai multe căi, și anume : — folosirea de coloranți cu moleculă mică, deoarece moleculele mai mici pot difuza ușor în fibrele sintetice cu structură compactă și orientată Uneori însă folosirea coloranților cu masă moleculară mică (moleculă mică) dă vopsiri cu rezistențe, nesatisfăcătoare, îneît acest procedeu este astfel limitat ; — folosirea de temperaturi mai mari de °C, care favorizează difuziunea colorantului în fibre Această cale dă în cele mai multe cazuri rezultate bune ; — prelungirea duratei de vopsire este, de asemenea, o cale care permite pătrunderea colorantului în material ; — folosirea de produse chimice auxiliare, numite „acceleratori ', mărește, in unele cazuri (vopsirea fibrelor poliesterice) viteza de difuziune a colorantului în fibră, grăbind astfel vopsirea V E R F I C AȚ I - V Ă СUN OȘTI NȚELE Care sint caracteristicile tinctoriale comune fibrelor sintetice? Ce stnt „centrele de vopsire" și in ce măsură intervin ele in procesele de vopsire ? Prin saturație tinctoriala ce se ințelege? Ce altă condiție este necesară pentru vopsirea fibrelor sintetice In afară de existența centrelor de vopsire ? Prin ce mijloace se poate mări difuziunea coloranților din fibrele sintetice ? VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIAMIDICE a Noțiuni dc bază Caracterizarea tinctoriala Produsele textile din fibre poliamidice pot fi vopsite, în principiu, cu un număr mare de clase de coloranți, de exemplu coloranți de dispersie, acizi, cromatabili complecși : , : , direcți, dc cadă cuvosoli, naftoli și reactivi Sortimentele principale folosite în practica tinctoriala sînt coloranții de dispersie acizi și complecșii : Capacitatea tinctoriala a fibrelor poliamidice se datoreștc, în primul rînd, caracteristicilor hidrofil-hidrofobe, care se reflectă într-o umflare satisfăcătoare în contact cu apa și o permeabilitate bună pentru coloranți Fibrele obținute din poliamide , (nailon) sînt mai puțin permeabile pentru coloranți decît cele din poliamide din care fac parte și fibrele relon fabricate la Uzinele, de fibre sinlctice-Săvineșli Această diferență de permeabilitate, se răsfrînge însă și asupra rezistențelor vopsirii la tratamente ude care sînt ceva mai bune la poliamidele , în fibrele poliamidice ca centre dc vopsire, acționează grupele carboxilice și aminice de la capătul macromolcculelor și grupele GONII - din structura macromoleculelor, un anumit rol în legarea coloranților de fibră revenind și grupelor —CH din macromoleculă b Mecanismul și tehnologia vopsirii cu coloranți acizi Coloranții acizi sînt coloranți anionici, mecanismul după care vopsesc este asemănător cu cel întîlnit la vopsirea linii cu această clasă de coloranți în baia de vopsire se găsesc ionii RSO^ și Na+ rezultați din disocierea electrolitică a colorantului notat cu RSO Na și, de exemplu, ionii CH COO și H+ în cazul în care, vopsirea se face cu adăugare de acid acetic Fibra poliamidică, în stare izoelectrică, se poate nota : -OOC—PA—NH+ în soluția ce conține colorant și acid acetic, ionii dc hidrogen determină trecerea grupei carboxilice din macromolecula fibrei H+ - OOC—PA—NH+ > HOOC—PA—N + Macrocal ionul rezultat HOOC- PA—NH^ formează o electrovalenlă cu anionul colorant : IIOOC PA -NH+ RSCV -> HOOC PA-NH+ O S-R sare rezultată Combinația lip care rezultă din reacțiile de mai sus reprezintă fibra vopsită Grupele - N ^, cationice, din formulele de mai sus, reprezintă grupe aini-nic e, -NH , terminale ionizate în mediu acid la pll-uri nu mai mici de Grupe cationice se pol forma însă la pH-uri mai mici din grupele СО - NII“ (se formează cat ionii — CONUo' - ) din ca lena macromoleculei poliamidice Și acești cationi se pot combina cu anionii RSOjf în practica tinctoriala însă nu trebuie să se folosească mediul puternic ucid, pH-uri mai mici de , care duc la degradarea fibrelor poliamidice Legăturile colorant-fibră în funcție de structura colorantului, pe lingă e lectrovalențele rezultate din combinarea grupelor aminice terminale și anionii coloranți se pot forma și legături secundare ca punți de hidrogen, legături nepolare Van der Waals în căzui în care combinarea colorantului cu fibre se reduce numai la electrovalențe, coloranții reactivi sînt coloranți acizi cu limită de saturație, vopsirea putîndu-se deci desfășura numai pînă la intensități corespunzătoare saturării tuturor grupelor aminice Ținînd seama de faptul că în fibrele poliamidice numărul de grupe aminice este limitat, cu acești coloranți nu se pot obține decît vopsiri deschise și mijlocii în cazul în care intervin și legăturile, secundare, coloranții pot vopsi fibrele, poliamidice și după depășirea limitei de saturație, fiind coloranți acizi fără limită de saturație Blocarea este un fenomen specific colorantilor acizi cu limită de saturație, în esență, blocarea înseamnă ocuparea tuturor centrelor de vopsire reprezentate prin grupele aminice, de către un colorant, ceea ce face imposibilă completarea vopsirii cu un alt colorant ce vopsește fibra poliamidică după același mecanism Coloranții monosulfonici au o afinitate mai mare pentru fibrele poliamidice decît cei cu mai multe grupe sulfonice, ceea ce explică afinitatea mai mare pentru apă a acestora din urmă Afinitatea mai mare a coloranților monosulfonici se concretizează în practica tinctorială astfel : dacă se vopsește un material poliamidic cu un amestec de doi coloranți, unul monosulfonic și altul disulfonic, este posibil ca la intensități ce depășesc valoarea de saturație, fibrele să se combine numai cu colorantul monosulfonic care împiedică, prin blocarea grupelor aminice, sorbția celui disulfonic Rezistentele vopsirii la tratamente ude și la lumină sînt bune și foarte bune, superioare celor obținute cu coloranți de dispersie Țesăturile și tricoturile din fire filamentare poliamidice, dacă au heuniformități în repartiția grupelor aminice terminale și neuniformități în structura supramole-culară, pot prezenta după vopsire în măsură mai mică sau mai mare defecte cunoscute sub numele de strialii Faptul că defectele din structura fibrelor sînt evidențiate prin apariția striațiilor se explică prin mecanismul fixării antonilor coloranți la anumite locuri din fibre, la centrele de vopsire care sînt grupele aminice Coloranții acizi folosiți la vopsirea fibrelor poliamidice sînt aleși dintre cei folosiți pentru lîuă, unii dintre ei fiind sintetizați special pentru aceste fibre primind numele de coloranți acizi selecționați Se folosește clasificare în două grupe : coloranți acizi de egalizare și coloranți acizi de mare afinitate — Coloranții acizi de egalizare se caracterizează printr-o capacitate mare de migrare, uniformitatea vopsirii fiind ușor de realizat Viteza de vopsire a fibrelor de relon este suficient de mare chiar la temperatura de °C și crește, la temperaturi mai mari Temperaturile apropiate de cea de fierbere favorizează migrarea, deci uniformizarea Pentru o bună epuizare a băii, pH-ul trebuie să fie ceva mai mare ca la vopsirea lînii ; în general este suficient pH-ul — Acidularea se face cu acid acetic în mod obișnuit, sortimentele de coloranți acizi de egalizare pentru polia-mide sînt folosite, numai pentru culori deschise, și mijlocii, deoarece cuprind coloranți cu limită de saturație Pentru evitarea blocării, coloranții incluși într-un sortiment trebuie să aibă aceeași mărime a afinității Coloranții acizi de mare afinitate se caracterizează, în primul rînd, prin faptul că epuizează foarte bine și din băi neutre sau slab acide, iar viteza de epuizare crește numai la ridicarea temperaturii Ținînd seama de capacitatea redusă de migrare a acestor coloranți, ridicarea temperaturii, trebuie făcută lent, aproximativ ГС pe minut, iar temperatura de fierbere necesită să fie menținută timp de min Pentru uniformizarea vopsirii pot fi folosite substanțe auxiliare, cationice sau neionice care încetinesc vopsirea prin formare de complexe ce difuzează mai încet, în soluție spre fibră Auxiliarii antonici, ai căror antoni se combină cu grupele anionice ale fibrei ca și anionii coloranți încetinesc și ci vopsirea în cazul în care mate rialul textil este tratat cu soluție acidulată de auxiliari înainte de adăugarea colorantului Anionii colorantului găsesc grupele aminice ocupate și, datorită afinității mai mari, înlocuiesc anionii auxiliarilor, dar în acest tel vopsirea este încetinită Coloranții din această categorie sînt coloranți acizi fără limită de saturare, deci pot fi folosiți și pentru culori închise Rezistențele la tratamente ude sînt superioare celor obținute cu coloranți de egalizare îmbunătățirea rezistentelor vopsirilor la tratamente ude poale fz făcută pentru ambele grupe de coloranți, prin ret ratări cu tanin și emetic sau cu substanțe tanante sintetice Tananții sintetici sînt compuși arilici cu grupe hi-droxilice și acide, condensați cu aldehida formică Printr-un mecanism de labăcire, tananții micșorează accesibilitatea apei și a soluțiilor de deter-genți în fibre, în felul acesta desorbția colorantului în timpul tratamentelor ude este micșorată Mecanismul și tehnologia vopsirii cu coloranți de dispersie Mecanismul vopsirii fibrelor poliamidice cu coloranți de dispersie este asemănător cu cel al vopsirii acetaților de celuloză cu acești coloranți, deci solvirea colorantului în fibră Fibrele poliamidice reprezintă solveați mai slabi pentru acești coloranți, rezistențele vopsirii sînt mediocre, iar la culori închise rezistențele la tratamentele ude sînt chiar slabe Coloranții de dispersie, prezintă insă avantajul că acoperă ncuniformi-tățile structurale ale fibrelor ; vopsirile nu prezintă striații Vopsirea cu coloranți de dispersie este o operație, relativ simplă Baia de vopsire conține colorantul și un agent de dispersie Dacă țesăturile și tricoturile din relon nu sînt fixate înaintea vopsirii (prefixate), temperatura nu trebuie să depășească care de altfel este suficientă pentru poliamida Mecanismul și tehnologia vopsirii cu coloranți complecși : Se folosesc coloranții fără grupe solubilizante, vopsesc, după două mecanisme : pînă la saturația fibrei complexul anionic formează electrovalențe cu grupele aminice din fibră, iar la cantități mai mari de colorant intervine un al doilea mecanism, acel al solvirii colorantului în fibră Vopsirile cu acești coloranți prezintă rezistențe foarte bune la lumină și bune la tratamente ude Au o bună valoare, tinctorială, putîndu-se obține cu ei culori închise Acoperă bine striațiile, mai cu seamă la culori închise Paleta de culori este însă restrînsă, lipsesc, de exemplu, coloranții albaștri Nu se pot obține culori vii, acest lucru fiind caracteristic, în general, coloranților complexați Vopsirea cu coloranți complecși : se efectuează ca și vopsirea cu coloranți acizi de mare afinitate Epuizarea este puțin influențată de /ЛІ VERIFICAT I-V A CUNOȘTI N Ț E L E Care sînt clasele de coloranți folosite practic pentru vopsirea fibrelor poli amidice ? Cunoașteți mecanismul vopsirii relonului cu coloranți acizi ? Ce se înțelege prin limita de saturație a coloranților acizi folosiți la vopsirea relonului ? Ce rtiți despre fenomenul de blocare? Care este avantajul folosirii coloranților acizi la vopsirea relonului? Dar dezavantajul ? (> Pentru vopsirea unui material intr-o culoare închisă, cu o bună rezistență la tratamente umede, ce colorant se alege: a) un colorant de egalizare; b) un colorant de mare afinitate? în ce condiții se vopsește relonul cu coloranți de dispersie? VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIACRILONITRILICE a Caracterizarea tinetorială La fibrele poliacrilonitrilice macromo-leculele conțin cel puțin Indicele reprezintă o importanță constantă a fibrei și se referă la un colorant convențional Servește la stabilirea rețelelor de vopsire cu mai mulți coloranți Pentru fiecare colorant real, folosit în practică, se stabilește un factor care să permită transformarea procentului folosit, din acest colorant în procente de colorant convențional Asemenea factori sînt notați cu f în cartelele de coloranți, valoarea lor variind între , și , Pentru un singur colorant, vopsirea este corectă dacă : p fiind procentul de colorant cu care se face vopsirea Pentru o vopsire cu trei coloranți, de exemplu, din care se folosesc res pectiv procentele /),, p , n , pentru a nu se depăși limita de saturație, trebuie ca : Pi/i + P / + РзЛ H, adaos de eleclrolit neutru și agenți de egalizare Concentrația de colorant La cantități mici de colorant, deci la culori deschise, viteza de vopsire este mai mare, iar uniformizarea mai anevoioasă Temperatura este factorul cel mai important pentru obținerea de vopsiri uniforme Temperatura băii de vopsire poate fi ridicată rapid pînă la - °C o încălzire lentă pînă la °C fiind o cheltuială inutilă de timp, dar in zona °C temperatura trebuie să se ridice foarte încet, de exemplu °C în min pFI-ul flotei La fibrele poliacrilonitrilice, cu grupe SO H sau —OSO H ca centre de vopsire, cum este melana românească, influența pH-ului asupra vitezei de epuizare este, mai mică, în timp ce la fibrele cu grupe —COOH, vopsirea este mult întîrzială în mediu acid în funcție de coloranții folosiți plî-ul băii variază între și , Influenta electrolituliii neutru Sistemul tinctorial fibre poliacrilonitrilice-coloranți cationici este un sistem ionic, cu ioni de sens contrar între grupele anionice din fibră și cationii coloranți din soluție, se stabilesc forțe electrostatice de atracție Adaosul în baia de electrolit neutru micșorează sarcina negativă a fibrei și deci forțele de atracție, vopsirea se face mai încet și astfel favorizează uniformizarea Agenții de egalizare Pentru uniformizarea vopsirilor pot fi folosiți atît agenți de egalizare anionici, cu afinitate pentru calionul colorant, cît și agenți de egalizare cationici, cu afinitate pentru fibra cu caracter anionic Agenții anionici exercită o acțiune de întîrziere a vopsirii prin combinarea lor cu calioni coloranți, fiind micșorată viteza de adsorbție la suprafața fibrei Pentru evitarea precipitării colorantului, pe lingă agentul anionic se mai adaugă și un agent de dispersare neionic Agenții de egalizare cationici acționează după alt mecanism Ei se comportă față de fibra poliacrilonitrilică ca și un colorant cationic, se combină cu grupele acide din fibră, le blochează, întîrziind astfel vopsirea La folosirea unui egalizator cationic trebuie să se țină seama de faptul că acesta interacționează cu fibra ca și coloranții cationici în acest sens, la vopsirea cu amestec cu trei coloranți in prezență de egalizatori cationici, relația pentru indicele SP devine : Pl’fl + Pt'fz + Рз'/з + Pa-fa < Sjr, în care : pa și /'„ reprezintă procentul de egalizator și respectiv factorul egalizatorului calculat pe aceeași bază ca și factorii coloranților Această relație permite calcularea cantităților de egalizator cationic astfel : Exemple de rețele : ) Cu egalizațori calionici : x% colorant ; — % egalizator cationic (in funcție de concentrai ia de colorant) ; % sulfat de sodiu calcinat ; - % acid acetic‘ % ) Cu egalizatori anionici : x%• colorant ; % egalizator anionic ; % agent de dispersare ne ionic ; % acid acetic % ) Fură egalizator : x% colorant ; % sulfat de sodiu calcinat ; % acid acetic % Spălarea finală se execută cu apă caldă și rece, după o prealabilă răcire lentă a băii de vopsire Se recomandă și o să puni re la temperatura de - °C pentru îndepărtarea completă a resturilor de produse auxiliare folosite la vopsire care poate influența negativ rezistențele vopsirii , , ■ ,,! и < ii I ■ i ,■ (J | V E R I F I C A Ț I-V A C U N O Ș T I X Ț E L E Cu ce clase, de coloranți se pot vopsi fibrele poliacrilonitrllice ? Care este mecanismul vopsirii mclanei cu coloranți cationici ? Care sini parametrii indicați la vopsirea melanei cu coloranți calionici ? VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIESTERICE a Noțiuni de bază Caracterizarea tinclorială Pentru fibrele poliesterice cea mai importantă clasă de coloranți este aceea a coloranților de dispersie Fibrele poliesterice constituie cel mai bun solvent, din toată seria de fibre sintetice, folosite în prezent în industria textilă pentru acești coloranți cu însușiri esterofile De aceea, între colorant și fibră intervin forțe de disper sie caracteristice moleculelor nepolare, un rol important revenind resturilor hidrocarburice, nucleului benzeni c și grupelor metilenice din structura macro-moleculei de polietilenterefțalat Grupelor —OCO — le revine funcția de centre de vopsire cu acțiune de atracție a coloranților în fibre pînă la apropierea lor de macromoleculă, la distanță suficient de mică pentru a se putea declanșa forțele de dispersie Valoarea de saturație a fibrelor poliesterice este relativ mare, ceea ce înseamnă că centrele de vopsire există în cantitate suficientă și, în general, se pot obține și culori intense cu coloranți de dispersie Permeabilitatea pentru coloranți este însă redusă, din cauza structurii cristaline a fibrelor și a gradului de orientare avansat al zonelor amorfe Sorblia de colorant în procesul tinctorial nu este limitată deci de centrele de vopsire, ci de permeabilitatea fibrei Tratamentele lermice (premergătoare vopsirii) — tratamente de prefixare — modifică structura supramoleculară, raportul cristalin-amorf, modificările fiind dependente, pe lingă temperatură, și de tensionarea materialului Efectul tinctorial este dependent, la rîndul său, de modificările structurale ale fibrei, dar și de colorant și de procedeul folosit în general, țesăturile și tricoturile prefixate la temperaturi între și °C sorb mai puțin colorant dec ît cele nefixate sau prefixate la — °C b Tehnologia vopsirii Coloranții de dispersie folosiți la vopsirea fibrelor poliesterice pol fi clasificați în două grupe mai importante, și anume : Coloranți de dispersie, de egalizare care sînt, în general, coloranți cu moleculă mică, și se pretează, in special, la vopsirea cu acceleratori, materialul textil fiind prefixat Slabele rezistente la sublimare nu permit folosirea lor în cadrul unui flux tehnologie, cu postfixare Coloranți de dispersie cu foarte bune, stabilități Lermice fac parte din grupa coloranților sintetizați special pentru fibrele poliesterice Rezistențele obținute cu acești coloranți satisfac loaie cerințele tehnologice și de exploatare a produselor Ei se aplică după procedeul de epuizare la temperaturi mai mari de °C, în procese continue, prin procedeul Thermosol Sînt utilizabili în fluxuri tehnologice, care includ și poslfixarca Pot fi aplicați și la procedeele cu acceleratori ) Procedee de vopsire discontinue Pentru vopsirea materialelor poliesterice se pot folosi mai multe categorii de procedee discontinue Vopsirea țară acceleratori la temperatura de PC poate fi folosită pentru culori deschise numai cu unii coloranți de egalizare Vopsirea cu acceleratori la temperatura de °C Acceleratorii sînt substanțe cu structură chimică diferită, de exemplu, difcnilo-fenil-fenol, acid benzoic, salicilat de me Lil etc Acceleratorii modifică structura supramoleculară a fibrelor prin procese de umflare sau de afînare în acest fel permeabilitatea fibrei este îmbunătățită și vopsirea se poate desfășura într-o durată acceptabilă la temperatura de fierbere a apei Folosirea acceleratorilor este însă legată de unele inconveniente, unii dintre ei fiind toxici Dacă nu sînt riguros îndepărtați la spălarea finală pot influența nuanța vopsirii, micșora rezistența, contribuind la poluarea apelor reziduale Un exemplu de rețetă de vopsire : x% colorant ; , — g/ agent de dispersare; — g/ accelerator; , î ml/ acid acetic (pil — ) — Utilajul și tehnologia finisării produselor textile clasa a Xl-a — cd Acidularea băii este necesară pentru evitarea descompunerii colorantului Vopsirea la temperaturi mai mari de °C Prin vopsirea la temperaturi de — °C, pe utilaje corespunzătoare se poate evita folosirea acceleratorilor cu inconvenientele respective Vopsirea poate, li executată intr-un timp mai scurt, nu se produc inegalități și pete care apar uneori la vopsirea cu acceleratori Regim de lucru Baia este acidulată cu acid acetic (pH - ), coloranții sînt adăugați la temperatura de — °C Se încălzește timp de miu, pînă la °C și se continuă vopsirea la această temperatură încă și min Vopsirea la temperaturi mai mari de °C cu adaos de acceleratori este folosită uneori pentru materiale sensibile la temperaturi prea ridicate Se vopsește pînă la nC cu un adaos de accelerator redus la jumătate sau chiar mai puțin față de cantitatea folosită la procedeul propriu-zis cu acceleratori ) Procedee de vopsire continue Aceste procedee se pot aplica ia fibrele poliesterice, deoarece acestea pot fi supuse la temperaturi de — °C fără ca să se înregistreze degradări, dacă durata de încălzire la aceste temperaturi este scurtă ( — s) Procedeele Termosul, spre deosebire de cele precedente, se realizează în două faze în prima fază, țesătura este impregnată cu suspensia de colorant, prin fulardare, iar apoi, după uscare, urmează faza a doua în care țesătura este supusă, în utilaje corespunzătoare, unei temperaturi de — °C, timp de — s în faza întîi, colorantul este depus pe materialul textil, vopsirea efectivă fiind realizată în timpul procesului de încălzire, numit și termosolare Durata de — s foarte scurtă este totuși suficientă pentru efectuarea vopsirii, deoarece la temperatura de °C mul ți coloranți de dispersie se topesc, fibrele poliesterice sînt și ele înmuiate, și efectiv colorantul lichid se topește în fibre c Tratamente finale Vopsirile obținute prin oricare din procedeele indicate anterior, cu acceleratori la temperaturi mai mari de °C (Termosol) trebuie supuse unui tratament final cu reducători în mediu alcalin în acest fel se îndepărtează particulele de colorant nepătrunse în fibre reținute la suprafața materialului și se realizează îmbunătățirea rezistențelor vopsirii la frecare și la sublimare Pentru mediul alcalin se folosește hidroxid de sodiu — ml/ , iar ca reducător hidrosulfit de sodiu g/l VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIPROPILENICE a Caracterizarea tinclorială Fibrele propilenice nemodificate a căror moleculă este formată numai din propilenă sînt lipsite de grupe polare*cu funcția de centre de vopsire Pe de altă parte, aceste fibre au o structură supramolcculară foarte compactă, un grad mare de cristalinitate și prezintă astfel o permeabilitate redusă pentru colorant Practic, fibrele polipropilenice nemodificate nu pot fi vopsite b Vopsirea fibrelor polipropilenice modificate Modificarea fibrelor polipropilenice se realizează prin introducerea în structura lor a centrelor de vopsire, precum și a îmbunătățirii permeabilității Modificarea fibrelor polipropilenice poate fi făcută prin copolimerizarea cu monomeri cu conținut de grupe bazice, prin grefarea pe macromolecula polipropilenică de monomeri ce conțin asemenea grupe, dar, mai cu seamă, prin amestecarea polimerului polipropilenic filabil cu polimeri cu grupe bazice Fibrele polipropilenice modificate în acest fel, deci care conțin grupe bazice, pot fi vopsite cu coloranți acizi Prin amestecarea polimerului propilenic filabil cu polimeri cu caracter acid se obțin fibre polipropilenice modificate care pot fi vopsite cu coloranți cationici Prin adăugarea la polimerul filabil a unor compuși organometalici ai nichelului sau aluminiului, fibrele obținute pot fi vopsite cu coloranți de dispersie Aceștia din urmă trebuie să fie complexabili, metalele menționate reținînd coloranți în fibre prin complexate Se pot obține, pe această cale de modificare, fibre, propilenice care se vopsesc uniform și cu bune rezistențe ia spălare VERI F I C A Ț I-У Ă CUNOȘTINȚELE Prin ce se caracterizează clin punct de vedere tinctorial fibrele poliesterice? Cu ce clase de coloranți se vopsesc ? Care slut procedeele de vopsire discontinuă cu coloranți de dispersie a materialelor clin fibre poliesterice? Cum se vopsesc fibrele poliesterice după procedeul termosol ? Cum se vopsesc fibrele polipropilenice ? VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIRE TEXTURATE a Vopsirea materialelor din fire texturate poliamidice Caracterizarea firelor texturate Pentru firele filamentare sintetice există diferite posibilități de modificare, a structurii lor în vederea obținerii de noi însușiri superioare Metoda cea mai utilizată de obținere a firelor texturate este cea denumită metoda torsiunii false Texturarea reprezintă în esență o modificare a structurii firului prin care aceasta capătă o anumită ondulare, voluminozitate și elasticitate mărite, aspect și tușeu îmbunătățit Tehnologia vopsirii materialelor din fire texturate Nu se deosebește esențial de cea a materialelor din fire filamentare netexturate Ca în toate tratamentele ude, și la vopsire trebuie să se asigure atît desăvîrșirea uniformă a voluminozității, cît și evitarea deformării efectelor texturate Țesăturile și tricoturile trebuie vopsite fără tensionare, iar la folosirea procedeelor cu temperaturi peste °C nu se trece de — °C pentru materialele poliamidice Tendința de vopsire cu striații este mai accentuată la fibrele texturate, cauza fiind însuși procesul de texturate în care variațiile de temperatură și de tensionare se pot reflecta în structura supramoleculară a filamentelor Trebuie reținut că apariția striațiilor se poate atribui unor cauze multiple, începînd cu greșeli în producerea polimerului de bază în filarea acestuia, în procesul de etirare, în texturate, în preparația țesăturii etc De aceea și procesul tehnologic de vopsire trebuie adaptat uneori de la caz la caz Pentru evitarea apariției de striații cu coloranți acizi a materialelor textile poliamidice se recomandă următoarele : — alegerea unor coloranți cu însușiri mai bune de acoperire a striațiilor ; — folosirea de substanțe auxiliare anionice, tratarea materialelor cu soluția acestora în mediu acid fiind făcută înainte de adăugarea colorantului ; se realizează o blocare a grupelor aminice de către anionul auxiliarului, ceea ce determină o anumită uniformizare a capacității Lincloriale a firelor La introducerea colorantului în baie, anionii colorau ți se vor lega mai încet la fibrele cu grupele aminice blocate mai mult și mai repede la cele blocate mai puțin ; — ridicarea lentă a temperaturii, de la cea inițială de — °C piuă la fierbere, și continuarea fierberii o durată mai mare Practic, pentru vopsirea țesăturilor și a tricoturilor se folosesc amestecuri de auxiliari anionici și neionici, uneori și cationici în acest fel se asigură o mai bună acoperire a striațiilor, precum și îmbunătățirea uivformității vopsirii pe întreaga suprafață a materialului b Vopsirea materialelor din fire texturate poliesterice Și la materialele obținute de fire texturate poliesterice problema cea mai acută la vopsiri este aceea a striațiilor Ameliorarea acestui defect depinde de aceiași factori descriși la materialele poliamidice Vopsirea firelor texturate se face sub formă de bobine în aparate cu țevi perforate Materialul texturat este voluminos, ocupă un volum aparent mare, interstițiile fiind umplute cu aer Există deci riscul ca în timpul vopsirii să se formeze canale care să determine o circulație neregulată a băii de vopsire De aceea, bobinele la încărcarea pe corpul purtător trebuie puternic presate și debarasate de aer Aceeași recomandare și la vopsirea prin împachetare a scuturilor în general, fibrele texturate se vopsesc după procedeul temperaturilor mai mari de °C Pînă la °C elasticitatea fibrelor nu este influențată sensibil Se pot folosi și temperaturi pînă la °C, dar cu durată scurtă Baia de vopsire acidulată cu acid acetic sau sistemul tampon, sulfat de amoniu-acid formic (pH ), mai conține, pe lingă colorant, și un agent de dispersare de tipul Dispersii WS Regimul de temperatură este cel indicat în diagrama din figura în unele cazuri este utilă adăugarea către sfîrșilul vopsirii a unei cantități mici de acceleratori ce ajută la ameliorarea striațiilor Vopsirea tricoturilor se face pe aparate cu înfășurare pe suluri perforate în autoclave la temperaturi mai mari de °C sau pe cada cu vîrtelniță Materialele vopsite pe suluri perforate în autoclavă prezintă un tușeu puțin mai aspru și mai plat decît cele tratate la cada cu vîrtelniță în special pentru tricoturile cu suprafața structurată se recomandă vopsirea pe cada cu vîrtelniță Vopsirea pe suluri perforate mai implică și o uscare, intermediară după spălare, înfășurarea tricotului pe sul trebuind să fie efectuată în stare uscată îndepărtarea oii șomerilor Oligomerii (molecule cu grad de polimerizare redus) se pot precipita atît în baia de vopsire, cit și pe material, astfel îneît uneori la vopsirea țesăturilor depunerile sub formă de praf aderent la material nu se Fig Grafic pentru desfășurarea vopsirii fibrelor poliesterice pot îndepărta decît prin curățire cu solvenli La folosirea de acceleratori de tipul triclorbenzenului în concentrații mari depunerea poate fi, în mare măsură, evitată La vopsirea după procedeul temperaturilor mai mari de °C, folosit în cele mai multe cazuri, se recomandă următoarele : - adăugarea în flotă a unor agenți de dispersare, de tipul Dispersii W S în concentrație de circa g/ ; evitarea depășirii temperaturii de °C, deoarece oligomerii ies din fibre în proporție mai mare la temperaturi mai mari ; evacuarea flotei la terminarea vopsirii la temperatură pe cît posibil mai mare, aceasta pentru evitarea redepunerii oligomerilor pe material; — efectuarea tratamentului final reducător, în condiții cît mai sever posibile, în sensul unei cantități mai mari de hidroxid de sodiu și temperaturi mai ridicate, ținîndu-se seama însă de sensibilitatea materialului VERIFICAT -V Л CUNOȘTINȚELE Prin cc sînt caracterizate fibrele texturate? Ce dificultăți intervin la vopsirea materialelor texturate și cum se evită? Asupra căror parametri se acționează pentru îndepărtarea oligomerilor? Capitolul VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE MIXTE VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINĂ ÎN AMESTEC CU ALTE FIBRE VOPSIREA MATERIALELOR TIP SEMILÎNĂ Prin semilînă se înțeleg țoale materialele textile (fire, țesături, tricoturi) în compoziția cărora intră lina și fibre celulozice naturale sau chimice Țesăturile de semilînă pot fi fabricate : — cu urzeală din bumbac sau celofibră și bătătură din lînă ; — cu ambele sisteme de lire, urzeala și bătătura, filate din lînă și celofibră (sau bumbac) a Vopsirea cu una din componente rezervata Se pot ivi două cazuri și anume : — Lină vopsită și fibre celulozice rezervate Lîna poate fi vopsită cu colo-ranți acizi sau cromatabili astfel aleși îneît să nu vopsească practic de loc bumbacul sau celofibra care rămîn deci rezervate Țesăturile apar cu efect de fir sau de „spic“ — Bumbacul sau celofibra vopsite și lîna rezervată Fibrele celulozice pot fi vopsite cu coloranți direcți cu afinitate mai mare pentru bumbac și care la temperatura de — °C nu vopsesc deloc lîna Efectul de rezervare a linii poate fi îmbunătățit prin adăugarea în baia de vopsire a unor substanțe de blocare a lînii, de exemplu tanin, tiofenoli sulfonați sau sulfitați (produse de tip Katanol W) ce permit și ridicarea temperaturi de vopsire la — °C b Vopsirea semilînii în două culori în multe cazuri, țesăturile de semi-lină, ca : stofe pentru paltoane sau plușuri, se fabrică cu urzeala de bumbac vopsită, înainte de țesere, cu coloranți de sulf Țesătura este apoi vopsită numai pentru lină cu coloranți acizi sau cromatabili în cazul țesăturilor cu ambele componente nevopsite se poale vopsi lîna cu coloranți acizi într-o baie, iar în a doua baie se vopsesc firele celulozice cu coloranți direcți, eventual cu adaos de substanțe de blocare a lînii c Vopsirea semilînii intr-o singură culoare Coloranți pentru vopsirea semilînii în acest caz pot fi luați în considerație coloranții direcți care vopsesc ambele categorii de fibre, coloranți acizi complecși : și coloranți metacrom care vopsesc numai lîna — Coloranții direcți pot fi clasificați în trei categorii, și anume : — coloranți direcți care vopsesc la fel și lîna, și fibrele celulozice ; — coloranți ce vopsesc mai intens fibrele, celulozice ; — coloranți care vopsesc mai intens lîna în ultima catdgorie sînt cuprinși puțini coloranți direcți, încît din punct de vedere practic trebuie considerate primele două categorii — Coloranții pentru lină ce pot fi folosiți la vopsirea lînii trebuie să tragă în mediu neutru sau slab acid Pot fi deci folosiți coloranții acizi de mare afinitate pentru lînă, coloranții de crom ce pot fi aplicați după procedeul vopsirii concomitente cu cromatarea, coloranții complecși : — Coloranții semilînă sînt destinați vopsirii amestecurilor de lînă și fibre celulozice în unele cazuri aceștia sînt coloranți direcți ce vopsesc la fel lîna și fibrele celulozice, dar în cele mai multe cazuri sînt amestecuri de coloranți direcți și coloranți pentru lînă Parametrii vopsirii Vopsirea semilînii este influențată de următorii parametri : pH-ul, temperatura, adaosul de electrolit neutru — Influența pH-ului Coloranții direcți, anionici prin natura lor, vopsesc lîna mai intens în mediu acid, în timp ce vopsirea fibrelor celulozice, cu acești coloranți este puțin influențată de reacția mediului — Influența temperaturii La temperaturi mai ridicate, aproape de fierbere și la fierbere, este favorizată vopsirea lînii, în timp ce mu Iți coloranți direcți vopsesc mai intens fibrele celulozice la temperaturi mai mici — Adaosul de electrolit neutru în mediu neutru, adaosul de sulfat sau clorură de sodiu favorizează vopsirea fibrelor celulozice în mediu acid, vopsirea fibrelor celulozice este și mai accentuată, deoarece, în acest sens, elec-trolitul neutru încetinește vopsirea lînii Procedee de vopsire a semilînii înlr-o singură baie Aceste procedee sînt folosite în prezent aproape în toate cazurile, deoarece ele permit un consum redus de apă, abur și o mărire a productivității muncii După pH-ul la care se lucrează, există procedee de vopsire în mediu neutru și procedee de vopsire în mediu slab acid — Vopsirea în mediu neutru Pentru obținerea unei vopsiri uniforme pe ambele tipuri de fibre, la vopsirea în mediu neutru se controlează procesul de vopsire prin temperatură și adaos de sare Astfel, vopsirea începe la temperatura de — °C, se încălzește treptat pînă la — °C, se menține baia la această temperatură pînă la obținerea intensității dorite pe lînă După aceea se oprește încălzirea, iar în baia ce se răcește se vor vopsi fibrele celulozice Se mai adaugă sare și eventual și colorant Deoarece, în multe cazuri, din cauză că țesăturile sînt spălate, înainte de vopsire în băi ce conțin carbonat de sodiu, baia de vopsire poate căpăta o reacție alcalină care, la temperatura de fierbere, poate provoca degradarea lînii și, în unele cazuri, și a colorantului De aceea, la vopsire se mai adaugă și un agent de protecție, de exemplu ureea Produsele comerciale (de exemplu sare Vegan) sînt de regulă, amestecuri de sulfat de amoniu și uree Produsul românesc Prolacol conține și un agent, tensioactiv ce contribuie, la udarea uniformă a materialului și la uniformizarea vopsirii - Vopsirea în mediu acid Folosirea unui mediu acid elimină inconvenientele vopsirii neutre, dar, în schimb, fibrele celulozice sînt dezavantajate, deoarece, in mediu acid colorantul direct va trece în cea mai mare parte in lînă Pentru evitarea acestui inconvenient se folosesc agenți de blocare a lînii, care sînt substanțe anionice cu afinitate pentru lînă, dar necolorate (de exemplu, produsele numite Albatex I W, Mezitol WR etc ) Vopsirea în două băi Aceste procedee, se aplică pentru unele categorii de țesături cu urzeală din fibre celulozice și bătătura din lînă Sînt folosite, de asemenea, și la vopsirea plușurilor (cu părul) de lînă și dosul de bumbac Pentru lînă se folosesc coloranți acizi sau cromatabili, iar pentru fibrele, celulozice, coloranți direcți sau direcți diazotabili VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINĂ Șl FIBRE POLIAMIDICE a Principii de baza Al îl lîna cît și fibrele poliamidice se vopsesc cu coloranți anionici : coloranți direcți, acizi complecși : , complecși : Dintre, aceștia, cei mai importanți sînt coloranții acizi pentru că oferă un sortiment variat de culori, iar rezistențele vopsirilor sînt în cele mai multe cazuri satisfăcătoare și chiar bune b Alegerea coloranților în cazul vopsirii amestecurilor de lînă și fibre poliamidice se ivesc însă greutăți, deoarece afinitatea coloranților acizi pentru fibrele poliamidice este mai mare decît pentru lînă Din această cauză, componenta poliamidică a materialului se vopsește mai intens decît lîna, dar acest lucru se întîmplă numai la valoarea de saturație, a fibrelor poliamidice, deci in cazul culorilor deschise și mijlocii Dincolo de valoarea de saturație, ceea ce corespunde culorilor închise, se vopsește mai intens lîna De reținut că această inversare apare, într-o anumită măsură, și la coloranții acizi fără valoare de saturație La selecționarea coloranților pentru vopsirea produselor din lînă și fibre poliamidice trebuie să se țină seama și de efectul de blocare care se poate produce în cazul folosirii a doi coloranți cu afinități diferite Pentru obținerea de vopsiri egale pe ambele fibre, în cazul culorilor deschise și mijlocii se folosesc agenți de frînare anionici care, datorită grupelor sulfonice, se pot combina cu formarea de legături clectrovalente, cu grupele aminice din fibrele poliamidice și cu cele din lînă Afinitatea lor pentru fibrele poliamidice este însă, ca și a coloranților, mai mare decît pentru lînă De aceea, dacă materialul este tratat în mediu acid înainte de vopsire cu un agent de frînare, la adăugarea în baie a colorantului fibrele poliamidice se vor vopsi mai încet, deoarece grupele aminice au fost blocate în măsură mai mare de anionii agentului de frînare în acest fel, lîna și fibrele poliamidice se vor vopsi cu aceeași viteză, deci în mod egal c Exemple de vopsire Cu coloranți acizi de egalizare se tratează materialul timp de — min în baia ce conține — % agent de frînare, — % sulfat de sodiu și — % acid acetic %; se adaugă coloranții și se încălzește pînă la temperatura de fierbere timp de min ; se continuă fierberea încă — min, după care se răcește lent prin adăugare de apă rece — Cu coloranți acizi de mare afinitate : regimul de lucru este asemănător cu cel descris pentru coloranții acizi de egalizare, numai cantitatea de acid acetic este redusă, % ; în unele cazuri se folosește - % sulfat de amoniu VOPSIREA MATERIALELOR DIN LÎNA Șl FIBRE POLIESTERICE a Principii de bază Alegerea coloranților este limitată la coloranții de dispersie pentru fibrele poliesterice, lina însă poale fi vopsită cu coloranți acizi, cromatabili, premetalați Greutățile ce se ivesc la vopsirea acestor materiale, se datorcsc caracteristicilor tinctoriale ale fibrelor ce trebuie vopsite fie în prezentă de acceleratori, fie la temperaturi mai mari de °C Acceleratorii pot influența atît vopsirea fibrelor poliesterice, în general, cît și pe cea a lînii Folosirea de temperaturi ridicate este, limitată la °C, din cauza efectului dăunător asupra lînii Această temperatură este însă insuficientă pentru vopsirea fibrelor poliesterice și de aceea se adaugă și în acest caz acceleratori, dar în cantități mai mici La folosirea temperaturilor mai mari, pînă la "C se adaugă forin-aldehidă pentru protecția lînii Pe de altă parte, condițiile, vopsirii trebuie astfel alese îneît lina să fie murdărită cît mai puțin sau deloc de coloranții de dispfersie Rămînerea acestora pe lînă micșorează rezistența vopsirilor pe aceste fibre Murdărirea lînii de către coloranții de dispersie poate fi evitată prin : — folosirea de coloranți de dispersie selecționați, care au însușirea de a nu murdări deloc sau foarte puțin lîna ; — alegerea de acceleratori care să nu mărească gradul de murdărire a lînii ; - adăugarea în baie (la vopsirea într-o singură baie) a unui agent de dispersare, care prin mărirea gradului de dispersie al colorantului împiedică depunerea particulelor foarte fine pe lînă ; — folosirea procedeelor în două băi pentru vopsirea culorilor închise, ținînd seama de faptul că murdărirea crește cu concentrația colorantului ; procedeele în două băi permit, o curățire intermediara a materialului b Procedee tehnologice de vopsire Procedee de vopsire la temperatura de °C La aceste procedee este necesară folosirea dc acceleratori pentru fibrele poliesterice ; se pot aplica fio în două băi, fie într-o singură baie — Vopsirea în două băi se folosește pentru culori închise, la care pericolul de murdărire a lînii cu coloranți dc dispersie este mai mare în prima baie se vopsesc fibrele poliesterice în prezența unui accelerator, după care urmează o baie intermediară pentru curățirea lînii Baia intermediară conține g/I agent reducător (decrolină) și ml/ acid formic % Materialul este tratat la temperatura de — °C, în baia a doua se vopsește lîna cu coloranții pentru lînă — Vopsirea într-o singură baie este folosită pentru culori deschise și mijlocii Baia este acidulată la pH — , cu — % acid acetic %, mediul acid fiind, pe de o parte, necesar pentru evitarea degradării lînii și, pe de altă parte, pentru evitarea descompunerii colorantului de dispersie Se mai adaugă g/ accelerator, % agent de egalizare și %'sulfat dt sodiu cristalinizat Materialul este tratat timp de min, la temperatura de - °C, după care se adaugă in baie și coloranții de dispersie plus coloranții acizi sau complecși : Se ridică temperatura pînă la cea de fierbere, timp dc - min, după care se continuă vopsirea încă min Procedee de vopsire la temperaturi peste °C Și aceste procedee se pot aplica fie în două băi, fie într-o baie Cantitatea de accelerator este redusă la jumătate din cea folosită în procedeele de vopsire la °C, temperatura finală dc vopsire fiind dc - °C în procedeele de vopsire la temperaturi dc °C se adaugă și % formaldehidă % La aceste temperaturi, pentru culori deschise și mijlocii nu esle necesar adaosul dc acceleratori Aceste procedee se aplică într-o singură baie, iar coloranții trebuie să fie stabili la acțiunea formaldehidci Vopsirea prin procedeul Termosol poate fi folosită pentru componenta poliesterică a amestecului, lîna nefiind afectată la temperatură mare (în jur dc cC), deoarece durata de acțiune a acesteia este, scurtă După vopsirea fibrelor poliesterice în flux continuu se vopsește lîna pe cada cu vîrtelnița, cu coloranți acizi sau complecși : VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN LÎNA Șl FIBRE POLIACR LONITRILICE La vopsirea amestecurilor din lînă și fibre poliacrilonitrilice se poate folosi pentru fiecare Lip de fibră altă grupă de coloranți, ceea ce constituie o ușurință pentru vopsirea în aceeași culoare a ambelor componente Se pot folosi, de exemplu, coloranți acizi pentru lînă și coloranți bazici pentru fibrele poliacrilonitrilice Deși coloranții bazici au afinitate, și pentru lînă, dacă sînt prezente ambele tipuri de fibre vor fi vopsite fibrele poliacrilonitrilice pentru care afinitatea acestor coloranți este mai mare Pentru componenta poliacrilonitrilică se mai pot folosi și coloranții de dispersie, iar pentru lînă coloranți complecși : și : Vopsirea cu coloranți acizi și bazici este procedeul cel mai folosit, ținînd seama de rezistențele bune, ce se pot obține cu coloranții acizi pe lînă și cu cei bazici pentru fibrele poliacrilonitrilice Folosirea în aceeași baie, a coloranților acizi și bazici poale duce la precipitări și de aceea vopsirea trebuie făcută în două băi sau, dacă se folosește o singură baie, procesul trebuie condus în două trepte Vopsirea in două băi în prima baie se vopsesc fibrele poliacrilonitrilice cu coloranți bazici La începutul vopsirii, colorantul bazic vopsește și lîna, dar în timpul fierberii trece dc pe lînă pe fibrele poliacrilonitrilice pentru care are afinitate mare în unele cazuri, dacă este nevoie, colorantul bazic este îndepărtat de pe lînă prin intercalarea, între cele dopa băi de vopsire, a unui tratament cu un agent reducător (decrolină în mediu acid acetic) Re-ducătorul distruge numai cantitatea mică de colorant bazic de pe lîna care ar putea influența negativ rezistența la lumină a vopsirilor obținute cu coloranții acizi sau premetalați în baia a doua se vopsește lîna cu coloranți acizi sau premetalați în condițiile obișnuite — Vopsirea într-o singură baie se execută în două trepte, dar ordinea adăugării coloranților poate fi inversată față de vopsirea în două băi în prima treaptă a procedeului se vopsește lîna cu coloranți acizi, după regimul obișnuit, cu acidularca suplimentară a băii și prelungirea fierberii pînă la epuizarea completă a băii După ce baia a fost epuizată se adaugă apă rece pînă la °C și colorantul bazic și se vopsesc fibrele poliacri Ioni trilice după regimul corespunzător VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CELULOZICE TN AMESTEC CU ALTE FIBRE VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CELULOZICE Șl FIBRE POLIESTERICE a Principii de bază Alegerea toleranților Pentru fibrele poliesterice se folosesc, în cele mai multe cazuri, coloranții de dispersie selecționați iu funcție de destinația produselor și de procedeul de aplicare Pentru componenta celulozică se pot folosi : - coloranți direcți, in măsură mai mică din cauza rezistențelor mediocre; — coloranți reactivi, care datorită strălucirii culorilor și rezistențelor bune sînt, folosiți pe scară largă ; — coloranții de cadă pentru produse la care se cer rezistențe superioare ale vopsirilor ; — coloranții de sulf și apoi cei insolubili formați pe fibre Unii coloranți de cadă (denumirea comercială Polyestrcn) vopsesc și fibrele poliesterice, mecanismul tinctorial fiind același ca și la vopsirea cu coloranți de dispersie, deci solvirea colorantului în fibre Și coloranții cuvosoli pot fi folosiți pentru vopsirea ambelor componente, poliesterică și celulozică Pentru culori deschise la țesături destinate cămășilor și bluzelor pentru femei se pot folosi și coloranți pigmenți b Procedee tehnologice Se pot folosi procedee discontinue și continue Procedee discontinue Aceste procedee se pot realiza fie într-o singură baie, fie în două băi — Vopsirea intr-o singură baie cu coloranți direcți și de dispersie O primă variantă a unui asemenea procedeu este aceea cu folosirea de acceleratori pentru vopsirea fibrelor poliesterice Pentru a doua variantă a vopsirii într-o singură baie se folosesc temperaturi mai mari de °C în figura este redată schema regimului de lucru pentru vopsirea tricoturilor fabric; de bumbac La această temperatură se poate vopsi și fără accelerator sau cu cantități reduse de accelerator — Vopsirea în două băi cu coloranți de dispersie și reactivi în prima baie se vopsesc fibrele poliesterice cu coloranți de dispersie fie lâ °C cu acceleratori, fie la — °C, fără sau cu adaos redus de acceleratori Urmează o baie intermediară ce conține hidrosulfit de * Fig sodiu g/l și hidroxid de te din fibre poliesterice texturate și fire Z?J V тю foioront de dispersie colorant spolarc direct Ig/l fos foi monasodic (pH - ) g/l sul fol de amoniu - g/l sulfat de sodiu , ~ g/l agent de udare Regimul de lucru pentru vopsirea tricoturilor din fibre poliesterice și bumbac sodiu , % g/ pentru îndepărtarea micilor cantități de colorant de dispersie care au murdărit bumbacul în baia a doua sc vopsesc fibrele celulozice cu coloranți reactivi după metodele uzuale Procedee continue Aceste, procedee sînt în prezent mult răspîndite, ținînd seama de extinderea pe care, o înregistrează fabricarea materialelor din fibre poliesterice și bumbac Amestecul cel mai folosit este % fibre poliesterice și % bumbac Vopsirea continuă cu coloranți de dispersie și reactivi poate fi realizată într-o singură fază sau în două faze - Procedeul într-o singură fază, cu o singură fulardare, sc desfășoară după schema : fulardare în baia ce conține, de exemplu, colorant de dispersie și colorant reactiv : - g/ uree, g/ carbonat de sodiu, g/l aglutinant (care împiedică migrarea colorantului în timpul uscării); uscare; termofixare (termosolare) ; spălare La procedeul cu o singură fulardare pot apărea greutăți din cauza unor eventuale interacțiuni între colorantul reactiv și cel de dispersie în condițiile unei băi alcaline De aceea este necesară o deosebită atenție la alegerea colo-ranților - Procedeul în două faze, elimină inconvenientele menționate, dar este mai greoi, necesitind și o linie tehnologică mai lungă în procedeul cu două faze se pot separa total cele, două cicluri de vopsire : unul pentru fibrele poliesterice, cu coloranți de dispersie, realizat prin fulardare , uscare, și termosolare, și al doilea pentru fibrele celulozice realizat prin fulardare cu soluția de colorant reactiv plus agentul alcalin, fixarea prințr-un procedeu uzual la acești coloranți, de exemplu aburire sau depozitare O variantă a procedeului în două faze, cu coloranți de dispersie și reactivi, se desfășoară după următoarea schemă : fulardarea cu o flotă ce conține coloranții, cel de dispersie și cel reactiv, dar nu și un agent alcalin ; uscarea intermediară și termosolarea pentru fixarea colorantului de dispersie pe fibrele poliesterice ; fulardarea cu soluție de agenți alcalini necesară reacției cu celuloză a colorantului reactiv ; aburirea ce declanșează procesul de fixare a colorantului reactiv ; tratamentele, finale Vopsirea continuă cu coloranți de dispersie, și de cadă se desfășoară după procedeul în două faze în felul următor : fulardare cu dispersia ambilor coloranți ; uscare intermediară ; termosolare pentru fixarea colorantului de dispersie pe fibrele poliesterice ; fulardare cu o soluție, de hidroxid de sodiu și hidrosulfit de sodiu ; aburire la temperatura de °C, timp de — s; oxidare ; tratament final Deseori sc preferă un flux semicontinuu ; se vopsesc continuu numai fibrele poliesterice și după termosolare urmează vopsirea fibrelor celulozice cu coloranți de cadă pe jigher VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN FIBRE CELULOZICE Șl POLIACRILONITRILICE Natura diferită a celor două componente, celulozică și’ poliacrilonițrilică, permite vopsirea fiecărei fibre cu coloranți adecvați în cele mai multe cazuri, vopsirea se execută în două băi, astfel : — fibrele celulozice sînt vopsite cu coloranți: direcți, reactivi de cadă, cuvosoli ; — fibrele poliacrilonitrilice sînt Wopsite cu coloranți de dispersie sau bazici Vopsirea cu coloranți direcți și bazici Aceste procedee sînt folosite pentru obținerea unor culori mijlocii și închise în prima baie se vopsesc fibrele poliacrilonitrilice cu coloranți bazici, după metoda cunoscută într-o baie intermediară se tratează materialul cu o soluție de redu-cător (decrolină) și acid formic pentru curățirea fibrelor celulozice și eventualele murdăriri cu coloranți bazici în acest fel se asigură rez’stențele la lumină ale coloranților direcți, care pot fi influențate negativ de o mică cantitate de colorant bazic în baia a doua se vopsesc fibrele celulozice cu coloranți direcți Vopsirea cu coloranli direcți și de dispersie Pentru culori deschise se pot folosi coloranți direcți pentru fibrele celulozice și coloranli de dispersie pentru fibrele poliacrilonitrilice Alte metode de vopsire Prin procedeele de vopsire în două băi se pol vopsi fibrele celulozice in prima baie cu coloranți de cadă, cuvbsoli, reactivi, iar în baia a doua, fibrele poliacrilonitrilice cu coloranli de dispersie sau coloranți bazici VOPSIREA MATERIALELOR DIN ALTE AMESTECURI DE FIBRE a Vopsirea materialelor textile din fihre poliamidice și celulozice Dacă se ține seama de caracterul bazic al fibrelor poliamidice, asemănător deci cu cel al linii, se pot considera, pentru vopsirea amestecurilor de fibre celulozice — fibre poliamidice, aceleași principii ca la vopsirea scmilînii Coloranții utilizați pentru aceste amestecuri sînt, în primul rînd, coloranții direcți care vopsesc ambele tipuri de fibre Se preferă coloranții direcți cu afinitate mai marc pentru fibrele celulozice Vopsirea fibrelor poliamidice poate fi completată cu coloranți acizi complecși : sau coloranți de dispersie Pentru fibrele celulozice se pot folosi uneori și coloranți de sulf La vopsirea cu coloranți direcți și acizi vopsirea poate fi reglată prin : - pH-ul băii : un mediu slab alcalin favorizează vopsirea fibrelor celulozice cu coloranți direcți ; mediul acid favorizează vopsirea fibrelor poliamidice ; - temperatura mai ridicată grăbește vopsirea fibrelor poliamidice, în timp ce temperatura mai mică favorizează vopsirea fibrelor celulozice ; - agenții de frînare favorizează vopsirea fibrelor celulozice prin încetinirea vopsirii fibrelor poliamidice Piegim de lucru pentru vopsirea cu coloranți direcți și acizi : baia se pregătește, dc exemplu, cu — % sulfat de sodiu, — % auxiliar de frînare și — % acetat de amoniu Se tratează materialul la temperatura de - °C timp de min, după care se adaugă coloranții Se ridică treptat temperatura pînă la fierbere și se continuă fierberea încă - G min b Vopsirea produselor textile din fibre poliesterice și poliacrilonitrilice Alegerea coloranților Pentru componenta poliesterică, ca și în celelalte cazuri, se folosesc coloranți de dispersie, care, așa cum se știe, vopsesc și fibrele poliacrilonitrilice Totuși, fibrele, poliesterice sînt pentru acești coloranți un solvent mult mai bun decît fibrele poliacrilonitrilice Se pot selecționa coloranți de dispersie care, în condiții adecvate, să nu vopsească fibrele poliacrilonitrilice decît în limite acceptabile, adică nuanța să nu difere substanțial de cea rezultată de fibrele poliesterice și intensitatea să fie cît mai mică Л Pentru fibrele poliacrilonitrilice sînt indicați, coloranții bazici care nu pun probleme deosebite la vopsirea amestecului poliesterice/poliacrilonitrilice Din sohiția apoasă, acești coloranți trec aproape total pe fibrele poliacrilonitrilice și nu colorează deloc sau foarte puțin fibrele poliesterice Procedee de vopsire Pentru vopsirea amestecurilor din fibre poliesterice și fibre poliacrilonitrilice se pot folosi procedee într-o baie unică sau în două băi — Procedeele de vopsire dintr-o baie unică pot fi conduse cu o singură etapă, adică fără separarea în timp a vopsirilor pentru fiecare componentă în parte, sau cu două etape, la care se vopsesc întîi fibrele poliesterice cu coloranți de dispersie în prezentă de acceleratori la temperatura de fierbere După aceea se răcește baia lent pînă la °C și se adaugă coloranți bazici pentru vopsirea fibrelor poliacrilonitrilice după metoda uzuală La varianta cu două etape se pot folosi pent ru fibrele poliesterice în prima etapă temperaturi pînă la °C, iar în etapa a doua, — °C pentru fibrele poliacrilonitrilice Procedee de vopsire în două băi Se practică aceeași succesiune a operațiilor de vopsire, adică în prima baie se vopsesc fibrele poliesterice cu colorantă de dispersie și acceleratori la fierbere (sau la temperaturi de - "C), iar în baia a doua se vopsesc fibrele poliacrilonitrilice cu colorantă bazici la temperaturi de — °C VERIFICA Ț I- V Л С V N O Ș T I NȚELE Cum se pol vopsi materialele de scmiliiiă in două culori? Dar cu una din componente rezervată? Care sini coloranți! folosiți pentru vopsirea seinilinii inlr-o singură culoare? Ce parametri influențează vopsirea seinilinii într-o singură culoare? Cum influențează agenții de frinare antonici vopsirea produselor din lină și fibre poliamidice in culori deschise și mijlocii? Ce coloranți sini folosiți la vopsirea produselor din lină și fibre poliamidice in culori închise ? G Ce procedee tehnologice cunoașteți pentru vopsirea produselor din lină și fibre poliesterice ? Care sini grupele de coloranți folosiți la vopsirea produselor din fibre celulozice și poliesterice ? Ce procedee discontinue sini folosite la vopsirea produselor din fibre celulozice și poliesterice? Ce procedee continue cunoașteți pentru vopsirea produselor din fibre celu-'lozicc și poliesterice? Prin ce procedee se vopsesc produsele din lină și fibre poliacrilonitrilice? Capitolul CONTROLUL TEHNIC SI ORGANIZAREA MUNCII ÎN VOPSITORII MĂSURI DE PROTECȚIE A MUNCII CONTROLUL CALITĂȚII COLORANȚILOR Pentru controlul calității coloranților sînt indicate anumite analize Analiza unilarilalii în multe cazuri, un colorant iese din fabricație cu unele abateri de la nuanța sa normală De aceea, pentru corectarea acestor abateri se adaugă și alți coloranți Verificarea unitarilății coloranților poate fi făcută prin următoarele încercări : — prin proba de suflare, care constă în suflarea unei cantități mică de coloranți peste o hîrtie de filtru umezită ; dacă sînt prezență mai mul ți colorantă apar pe hîrtie pete diferit colorate ; - prin cromatogrâfie pe hîrlie, care se poale executa într-un exicator cu ajutorul unui amestec de solvent și apă Determinarea concentrației coloranților, care poate fi executată prin două metode, și anume : - metoda vopsirilor comparative pentru care se folosesc indicațiile standardelor in vigoare ; - metoda colorimetrică ce se bazează pe compararea intensității culorii unei soluții de analizat cu intensitatea unei soluții de o concentrație cunoscută, soluție-etalon Aparatele folosite sînt numite colorimetre sau foto-colorirnetre ORGANIZAREA MUNCII IN SECȚIA DE VOPSITORIE Planificarea muncii pe zi și schimb Din planul de producție al secției de vopsitorie trebuie să se defalce cantitatea ce urmează a fi executată într-o zi Loturile de vopsire trebuie repartizate, cu fișe însoțitoare, pentru fiecare mașină, ținînd seama de capacitatea acesteia Se recomandă ca nuanțele deschise, mai sensibile, să fie programate pentru schimbul întîi La alcătuirea unui lot de materiale pentru vopsire este recomandabil să se aleagă bucăți din aceeași urzeală și pe cît posibil din aceeași materie primă Pentru culori deschise se vor alege bucățile, cele mai curate Pentru fiecare lot afectat unei mașini, maistrul trebuie să întocmească rețeta corespunzătoare și să fixeze regimul de lucru O deosebită atenție trebuie acordată vopsirilor care se fac pentru prima oară cu o grupă anumită de coloranți sau pe fibre introduse în fabricație Pregătirea și controlul soluțiilor de uz curent Soluțiile de uz curent necesită pregătirea din timp, de asemenea trebuie controlată concentrația lor MĂSURAREA Șl REGLAREA UNOR PARAMETRI în desfășurarea proceselor de vopsire, pot fi controlați și reglați automat următorii parametri : - temperatura flotei de vopsire ; - concentrația unor substanțe chimice ; - viteza de trecere a materialului în linii tehnologice continue ; nivelul flotei în fulardele de impregnare cu soluțiile, sau dispersiile de coloranți ; - întoarcerea sensului de circulație a flotei la aparatele de circulație ; - întoarcerea sensului de circulație a materialului la jigher Eig Diagrama de variație a temperaturii în timp hnip mtnu/e Reglarea automată a temperaturii într-un sistem de reglare automată dia grama regimului de temperatură poate fi primită de la distanță, de la un pupitru central Cu ajutorul regulatoarelor de temperatură automate se poale fixa regimul de temperatură „cu program" Regulatoarele cu program sînt prevăzute cu discuri de programare cu profil, cu care se stabilește regimul de temperatură în funcție de timp La vopsirea cu jighere sau cu cadă cu vîrtelniță, de exemplu a materialelor din fibre celulozice, temperatura poate varia conform diagramei din figura După cum se vede, flota trebuie încălzită de la o temperatură inițială la o temperatură, de exemplu, cea de fierbere Această încălzire (porțiunea a, b) se face în timpul corespunzător cu a', b' Temperatura de fierbere (porțiunea b, c) trebuie menținută un timp corespunzător cu b'c' După fierbere se răcește conform porțiunii c, d și în timp corespunzător cu c’, d' Se menține la temperatură mai mică porțiunea d, e un timp corespunzător cu d', e', după care urmează spălarea cu apă, temperatura fiind iarăși micșorată conform porțiunii e, Pentru un al doilea lot, regimul de temperatură fiind același, diagrama de programare va realiza aut ornai același regim de temperatură, f MĂSURI PENTRU PROTECȚIE A MUNCII FN VOPSITORII Toți muncitorii dintr-un atelier de vopsire trebuie să țină seama de pericolul pe care îl prezintă substanțele chimice, folosite, utilajele care lucrează la temperaturi ridicate și sub presiune, precum și umiditatea care face pardoseala lunecoasă și uneori încarcă atmosfera cu vapori Despre măsurile de proiecție a muncii în manipularea substanțelor chimice s-a tratat la cap — Toate, aparatele de vopsit care, funcționează sub presiune vor fi prevăzute cu aparate de măsură și control, conform dispozițiilor în vigoare Venlilele de abur sau cele pentru schimbarea sensului de circulație a flotei vor fi manevrate, cu multă atenție, pentru a se evita stropirea personalului din jur și dereglarea funcționării autoclavei - Capacul aparatelor de vopsit sub presiune se va deschide numai după verificarea scăderii presiunii la zero ; se va verifica, de asemenea, înainte de începerea lucrului, etanșeitatea tuturor garniturilor capacului La aparatele deschise care folosesc abur se va avea grijă ca acesta să nu se împrăștie în afara flotei îmbrăcămintea de proiecție, începînd cu încălțămintea și terminînd cu acoperirea capului, este, obligatorie conform normelor în vigoare VERIFICAT I-V Ă C V N OȘTI N Ț E L E Ce analize indicate pentru controlul calității coloranților cunoașteți? Cum este planificată munca In secția de vopsitorie, pe zi și schimb ? Care sînt parametrii ce pot fi controlați și reglați automat in procesele de vopsire ? Ce măsuri se impun pentru protecția muncii ? MĂSURI DE PREVENIRE Șl STINGERE A INCENDIILOR ÎN SECȚIILE DE PREGĂTIRE Șl VOPSITORIE a Noțiuni generale întreprinderile textile, prin specificul' lor (materii prime ușor inflamabile și utilaje care lucrează la temperaturi ridicate), sînt în permanent pericol de incendiu De aceea este obligatorie aplicarea măsurilor privind prevenirea și stingerea incendiilor, în acest sector Măsurile de protecție împotriva incendiilor se pot împărți în două grupe : - măsuri cu caracter preventiv (prevenirea și localizarea, incendiilor) ; - măsuri de combatere și stingere a incendiilor izbucnite Problema principală este aceea a prevenirii incendiilor în acest scop se ian măsuri cu caracter tehnic și măsuri cu caracter organizatoric Măsurile cu caracter tehnic constau în alegerea și amplasarea corespunzătoare a utilajelor, montarea corectă a instalațiilor electrice^ amplasarea corectă a depozitelor și magaziilor etc Măsurile, cu caracter organizatoric care trebuie luate în toate, secțiile sînt: - interzicerea fumatului (acesta fiind admis numai în locuri special amenajate) ; - interzicerea folosirii de surse de foc (chibrituri, brichete etc ) și dotarea cu panouri avertizante în acest sens ; dotarea cu stingătoare cu bioxid de carbon (pentru motoare electrice), stingătoare cu spumă pentru materialele textile, în permanentă stare de funcționare, amplasate vizibil și la îndemînă ; - afișarea la loc vizibil a planului de evacuare a secției în caz de incendiu ; - instruirea permanentă a pompierilor voluntari din secție Toți muncitorii din secție trebuie să cunoască și să aplice prevederile de prevenire și stingere a incendiilor în secția respectivă ; să respecte măsurile luate în acest sens de conducerea secției ; să anunțe îndată șefului de secție orice început de incendiu sau orice împrejurare de natură să provoace incendii ; să participe la stingerea incendiilor și la înlăturarea consecințelor acestora, precum și la evacuarea persoanelor și a bunurilor materiale La fiecare loc de muncă sînt obligatorii următoarele măsuri : - adaptarea și concretizarea la condițiile, specifice locului de muncă a normelor de prevenire și stingere, a incendiilor și a celor de dotare cu mijloace tehnice de prevenire, și stingere, a incendiilor, precum și aducerea la cunoștința personalului și afișarea acestora ; — organizarea nominală a echipelor de stingere a incendiilor pe schimburi și instruirea acestora cu sarcini privind : ordinea evacuării și mijloacele utilizate ; traseele fluxurilor ; zona de protecție în care se face evacuarea ; măsurile de securitate ; — utilizarea mijloacelor tehnice de stingere a incendiilor (hidranți, stingătoare și alte mijloace) ; — întreruperea alimentării cu energie 'electrică, materie, primă sau finită, golirea rapidă a* unor rezervoare, mașini etc ; - punerea in condițiile cerule a unor aparate și dispozitive (trape de evacuare a fumului, a gazelor fierbinți, uși antifoc său de evacuare etc ) ; protejarea unor instalații, utilaje, aparaturi, produse, împotriva efectelor incendiilor b Măsuri specifice secțiilor de pregătire și vopsire în secțiile de pregătire și vopsitorii prezintă pericol de incendiu mașinile de pîrlit, mașinile de tuns, agregatele termosol, ramele de uscat și termofixat etc Mașinile de pîrlit vor li instalate intr-un spațiu corespunztor, pe cit posibil izolat de restul secției, fiind prevăzute cu instalații de ventilație pentru absorbire, necesară îndepărtării gazelor și a fumului rezultat din procesul de pîrlire Combustibilul folosit (butelii de aragaz, rezervoare de benzină etc ) va fi depozitat în încăperi separate, bine aerisite, prevăzute cu instalații electrice corespunzătoare înainte de începerea lucrului se va verifica funcționarea normală a arzătoarelor, a ventilatoarelor de admisie, formarea și evacuarea amestecului carburant Canalele de evacuare a gazelor arse se vor curăța lunar Stingătoarele de seîntei vor fi permanent supravegheate și asigurate cu apă Ventilatorul mașinii va fi pus în funcțiune cu min, înainte de începerea operației de pîrlit și numai după aceea se aprind dispozitivele de ardere Aprinderea sc va face în felul următor : muncitorul plasat lateral, cît mai departe, va folosi o feștilă aprinsă montată la capătul unei vergele, lungă de minimum cm în cazul întreruperii accidentale a alimentării cu combustibil, se vor închide imediat robinetele și ventilele și se va anunța maistrul sau ajutorul de maistru Mașinile de tuns vor fi prevăzute cu instalațiile de exhaustare ; muncitorul care deservește mașina va sesiza orice defecțiune electrică sau mecanică ce ar putea provoca un incendiu Este interzisă depozitarea materialelor combustibile lîngă mașina de tuns înainte de a intra în mașina de tuns, țesătura va fi controlată pentru a nu conține corpuri străine car ar putea forma seîntei Mașinile termosol vor fi pornite numai după ce se va verifica funcționarea ventilatorului de evacuare a gazelor din mansarda de radiații infra-roșii și starea robinetelor de gaze Punerea în funcțiune se va face numai după ce se verifică ventilele automate de la contactele de gaze ; ventilele trebuie să se deschidă numai după ce rezistența electrică din mansarda de radiații s-a înroșit îneît să poată face aprinderea gazelor, apoi se deschid robinetele conductelor de gaze Dacă rezistența nu s-a înroșit, mașina se oprește și sc remediază defecțiunea Este interzisă deschiderea și închiderea gazelor în camera de radiații în timp ce mașina nu funcționează în cazul ruperii țesăturii în timpul lucrului sc opresc mașina și sursa de încălzire, pornindu-se ventilatorul de evacuare a aerului pentru răcirea mașinii La terminarea lucrului, muncitorul va închide toate robinetele conductelor de gaze Materialul introdus în mașină trebuie să fie bine spălat ; săptămînal sau de cîte ori este nevoie se face curățenia tubulaturii de evacuare pentru a se înlătura uleiul eliminat din material textil în timpul termofixării Cînd încălzirea vanei se face în ulei, temperatura în fierbătoarele de ulei se va menține la maximum — °C, pentru a se evita explozia care se poate produce în timpul fierberii Nu se va părăsi locul de muncă în timpul fierberii uleiului Se interzice depozitarea sub mașină a marginilor tăiate ; acestea se vor îndepărta de pe fiecare sul — Utilajul și tehnologia finisării produselor textile clasa a Xl-a — cd Solvenții folosiți pentru detașarea petelor vor fi izolați de surse de foc, fiind ținuți în bidoane închise cu o capacitate de maximum , — Remedierea defecțiunilor instalațiilor electrice se va face numai de către electricieni calificați — Respectarea normelor de depozitare și manipulare a substanțelor explozive (doritul de sodiu, azotatul de amoniu, sodiu, potasiu, solvenți organici, acid cromic și sărurile sale etc ) este obligatorie VERIFICAT -VĂ CUNOȘTINȚELE Care sînt principalele grupe de măsuri care se impun pentru protecția contra incendiilor ? Care sini obligațiiie lucrătorilor din secția de finisaj în ceea ce privește paza contra incendiilor ? Ge măsuri generale se impun in secția de pregătire și în vopsitorii? Ce mașini prezintă pericol de incendiu și ce măsuri se impun ? CUPRINS PARTEA Pregătirea materialelor textile Cap Noțiuni introductive Cap Tehnologia și utilajul pentru pregătirea materialelor textile Pregătirea și albirea materialelor textile din bumbac Pregătirea materialelor din fibre liberiene Mercerizarea materialelor textile Pregătirea materialelor din fibre celulozice artificiale Pregătirea materialelor din lină Pregătirea materialelor din mătase naturală Pregătirea materialelor din fibre sintetice Pregătirea materialelor din fibre chimice in amestec cu alte fibre Pregătirea tricoturilor Cap Controlul tehnic și organizarea muncii în secțiile de pregătire Măsuri de protecție a muncii PARTEA A II-A Vopsirea materialelor textile Cap Noțiuni introductive privind vopsirea materialelor textile Noțiuni despre culoare și coloranți Noțiuni despre vopsire Cap Utilaje folosite pentru vopsirea materialelor textile Mașini și aparate pentru vopsirea fibrelor Mașini și aparate pentru vopsirea firelor Mașini și aparate pentru vopsirea țesăturilor și tricoturilor Aparate și mașini pentru vopsit la temperaturi mai mari de °C Cap G Vopsirea materialelor textile din fibre celidozice Vopsirea cu coloranți direcți Vopsirea cu coloranți de cadă și cuvosoli Vopsirea cu coloranți de sulf Vopsirea cu coloranți azotici formați pe fibre Vopsirea cu coloranți reactivi Cap Vopsirea materialelor textile din fibre proteinice Vopsirea materialelor din lină Vopsirea materialelor din mătase naturală Cap Vopsirea materialelor din acelați de celuloză și a celor din fibre sintetice Cap Vopsirea materialelor textile mixte Vopsirea materialelor din lină în amestec cu alte fibre Vopsirea materialelor din fibre celulozice in amestec cu alte fibre Cap Controlul tehnic și organizarea muncii în vopsitorii Măsuri de protecție a muncii Coli de tipar , B T VI Format / x Apărut I P „Oltenia" Craiova Str M Viteazul, nr Republica Socialistă România Plan / / 